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PRODUKTBESCHREIBUNG

PRODUKTBEZEICHNUNG DER SCHAFTFRASER

e e e

MS
MP
VF
vaQ

CRN :
DLC :
DFC :
: CVD DIAMANT

: Vollkeramik-schaftfraser

DF
CE

CBN :
: ALIMASTER
: VIOLET

AM
VA

: MSTAR

: MS PLUS

: IMPACT MIRACLE
1 vVQ

CRN
DLC
DIAMANT

CBN

1 :1Schneide  ES : Extra Kurz
2 : 28hneiden S 1 Kurz
3 : 3Schneiden M : Mittel
4 : 45%heiden  J  : Mittellang
ooe L :Lang

XL : Langer hinterschliff
X : Konischer hinterschliff

*Es existieren Ausnahmen zu den oben genannten Modellen.

- I mM»X®X®WOO>» XCw”

—
o

CH

WB

: Universal

: Fir rostfreien Stahl
: Fur Federnuten

: Fir Leichtmetalle
- Uber Mitte schneidend
: Verstérkte Schneiden
: Kugelfraser

: Schruppfraser

: Semi-Schlichten
: GroRer Drallwinkel
: Konusfraser

: Konische Kugel

: Torisch

FPR:
: Variable

Schruppen

Spiralwinkel

: 3mm Schaft
: 6mm Schaft
: Mit interner

Kuahimittelzufuhr

: Breiter Kugel-

kopffraser

D* %% %
z.B.
D0050 = ¢0.5
D0500 = ¢5

: Durchmesser

R* % %% : Radius der
Kugel

z.B.

R0050 = R0.5

R0500 = R5

Sk*
N* %%
Tk*x%%
L% %
Ak **%

+ Schaftdurchmesser
: Hinterschliff
: Seifl. Kegelwinkel
: Schnittlange
: Gesamtlénge



SYMBOLE

Werkzeugmaterial

Beschichtung

Ultrafeinstkornhartmetall
Ultra feines Hartmetallsubstrat
fir die Herstellung von VHM-Fraser.

ow)

(Al, Ti)N Beschichtung

(AL Ti)N Beschichtung fiir universelle Bearbeitungen.

Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials wird verwendet.

ca)

Multilayer-Beschichtung
(AL,Ti,Cr)N

Bietet eine hohere Vielseitigkeit fur C-Stahl, legierten
Stahl und geharteten Stahl.

Keramik

Ermdglicht die hocheffiziente Bearbeitung von
Superlegierungen mit hoher Geschwindigkeit durch
exzellente Warmfestigkeit.

Cera@

IMPACT MIRACLE Beschichtung
Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fiir hdchste Anforderungen.

Fur die Bearbeitung von extrem harten Werkstuickstoffen.

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

D

VQ Beschichtung

Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein
effizientes Frasen von schwer zu bearbeitenden
Werkstoffen.

Toleranz

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

N

CRN Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffe.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

DLC Beschichtung

Neu entwickelte Beschichtung firr hoch effiziente
Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Diamant Beschichtung
Fur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-
Werkstoffe.

Konustoleranz
Kennzeichnet die Konustoleranz der Gesenkfraser.

)

SCHAFTFRASER

Diamant Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

L

SHOAOHOHENONONONE)

VIOLET Beschichtung

2-3 fach hoéhere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichtete Produkte.

Winkel und scharfe Schneiden

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radiusfrasern an.

-

%
o
°

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz flr den Schaftdurchmesser.

Scharfe Ausfiihrung

Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

N N

Verstiarkte Schneidkante
Kennzeichnet eine verstarkte Schneidkante.
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BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

VQ Beschichtung

Mit der einzigartigen ZERO-u-Oberflache
behalt die Schneidkante ihre Scharfe.
Wahrend frihere Technologien haufig zu
verminderter Scharfe fuhrten, erreicht die

Die Smart Miracle VHM-Schaftfraser wurden mit einer neu entwickelten (Al, Cr)N PVD-Beschichtung
versehen. Durch die glatte und dichte Beschichtungsoberflache wird eine deutlich héhere
Verschleilfestigkeit und eine schnellere Spanabfuhr erzielt. Die Smart Miracle Serie ist das
modernste Schaftfraser-Werkzeugsystem am Markt. Durch die innovative Technologie werden neue
Effizienzwerte in der Zerspanung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen erzielt.

~ ZERO-p-Oberflache Glatte und Schirfe bei

SMART MIRACLE beschichtung

P iMPACT MIRACLE Beschichtung

gleichzeitig langerer Werkzeugstandzeit.

VIIRACLE

=

G M A

Fir das Frasen von geharteten Stahlen mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten

und langeren Standzeiten!

Im Vergleich zu herkdmmlichen Beschichtungen bietet die
Einphasen-Nanokristall-Beschichtungstechnologie eine groRRere
Harte und Warmebestandigkeit.

Beim Frasen von geharteten Stahlen wird deutlich, dass die
IMPACT MIRACLE-Beschichtung einen niedrigeren Reibwert
hat und dadurch vorzeitige Ausbruiche verhindert.

!

iMPACT

MERKMALE DER IMPACT MIRACLE BESCHICHTUNG

iMPACT MIRACLE

"Single Phase" Nano-Beschichtung | (A, Ti,Si)N (AL Ti)N
(AILTi,Si)N
Harte (HV) 3700 3200 2800
Oxidationstemp. (°C) 1300 1100 840
Adhasion (N)") 100 80 80
Gleitreibungskoeffizient?) 0.48 0.53 0.58

1) Adhasion : Kratztest bei hohen Belastungen.
2) Reibungskoeffizient : Brinell Messung.



@ Multilayer-Beschichtung (Al,Ti,Cr)N (MS Plus)

MS Plus bietet eine lange Werkzeugstandzeit bei Materialien bis zu 52 HRC. ——

Fir langere Standzeiten bei hbheren Zerspanungsraten.

Eigenschaften der Multilayer-Beschichtung (Al Ti,Cr)N (MS Plus) 4

#

Multilayer (Al Ti,Cr)N (AL TN (AL,Cr)N 8
Harte (HV) 3200 2800 3100
)) WVIIRACLE
Oxidationstemp. ('C) 1100 800 1100 . ;5 G M A
Adhasion (N) 100 80 80

CRN Beschichtung

Spezielles Design fiir das Frasen von Kupferelektroden und Kupferlegierungen.

Die CRN-Beschichtung wurde fir die Bearbeitung von Kupferlegierungen entwickelt. Durch Verwendung der Miracle
Beschichtungstechnologie erreicht man exzellenten Verschleilwiderstand und Anti-Haft-Eigenschaften.

DLC Beschichtung

Fir das Frasen von Aluminium Legierungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit.
Mit extrem hoher Harte und Schichthaftung wie bei Diamant beschichteten Werkzeugen.

Fir die hoch effiziente Bearbeitung von Aluminium und Graphitwerkstoffen.

Diamant Beschichtung

Patentierte CVD-Diamantbeschichtung sorgt fiir ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und beste Oberflachen.

Hohe Festigkeit und Glatte durch die neue Multilayer-CVD-Diamantbeschichtung.

Diamant Beschichtung

Neue Diamant-Beschichtung fur Graphit und Nichteisen Werkstoffe.

Durch die eigens entwickelte Plasma-chemische Gasphasenabscheidung (CVD) Beschichtungstechnologie wird die glatte
Diamantschicht auf das Hartmetall aufgetragen, um eine hohe Adhasion zu gewabhrleisten und ein Abplatzen zu verhindern.
DF VHM-Fraser eignen sich fir die Bearbeitung von Graphit.

@ VIOLET Beschichtung

(Al, Ti)N-Beschichtung mit ausgezeichneten Hafteigenschaften fiir HSS Werkzeuge.

Die Violet Beschichtungstechnologie ermdglicht es auch im Niedertemperaturbereich eine (Al, Ti)N Schicht auf HSS Werkstoffe
aufzutragen. Trotz der niedrigen Beschichtungstemperatur von 550°C ist die Haftung der Schicht zu HSS Werkstoffen sehr hoch. Die
Hafteigenschaften der Violetbeschichtung liegen auf dem gleichen Niveau wie bei der Miracle Beschichtung. Dabei hat die Violet
Beschichtung eine hoherer Schichtharte und groReren Oxidationswiderstand.

SCHAFTFRASER
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“TOOL NAvV]

VERWENDUNG DES TOOL NAVI FUR SCHAFTFRASER
In 3 Schritten das richtige Werkzeug und die richtigen Schnittdaten finden.

SCHRITT 1 Werkstoff, Schaftfriasertyp und Schnitttiefe wihlen

Werkstoff

INHALTS

— Schneidenldnge (ap)

" Schaftfraser
N Baustahle urze Schneide (ap - 1,5 x DC) 1008
Guss Mittlere Schneide (ap - 3 x DC) 1008
Lange ide (ap - 5 x DC) 1010
urze Schneide mit Hinterschliff (ap — 30 x DC) ww-wwswsssssssssmssessessnens 1010
Schaftfraser mit Eckenradius
i Schneide (ap - 3 x DC) 1011
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 50 x DC) «-wsssseesssssesssssesses 1011
Kugelkopffraser
i ide (ap - 3 x DC) 1012
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 70 x DC) «w-rwwwessmeerssssssneeesnes 1013
. " Schaftfraser
Gehartete Stahle Kurze ide (ap 1,5 x DC)

Mittlere Schneide (ap - 3 x DC)
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap - 12 x DC) -~

Schaftfrasertyp

SCHRITT 2 Schaftfriser wihlen

1. Wahl

VOLLHARTMETALL, HSS

“TOOL NAvV]

Vhm-fré

Werkstoff

ap

Spannuten

Schlichten /

Schruppen
Seite

>
£
2
=
4
=
S
2
3
@

Verfiigbare GroRen
Hinterschliff

Empfehlung
q

FIRROO

RERRL]

*1 Schlichten
*2 Schruppen

1. Empfehlung

Schaftfraser
Kurze Schneide (ap-1,5xDC) I
P ®
paler———
[ MSSHV-E @ ‘Q‘ c % DC6-20 | 1.5xDC - 4 ;::::H EME 128
Q?Q
* e
L wesmere |@ - Cﬁ_.%% oo fnoe | | o |ptmn AWE
_— K
MS2ES @ pos-12 %50 | - 2 ;:::HH EMB { 1068
2
3
£ —— e @E
§ ms2sS @ S : 65 BT | iswe | - * | REEEOD - Em 1036
b ois

2. Empfehlung

SCHRITT 3 GroRe und Schnittdaten wahlen

SchaftfrasergroRe

MSSH

St e G

MSVIH

i

i St s e
i i R S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schul

Scunrrrrdsen. KONUSFRASER TORUSFRASER  KIGEPFFRSE | SOHAFTRISER

Bestatbessichnu s oc Aowx = DO [same L3
WEMAVDTE00E 0 E T 0 T
‘oosoowe s s 1
orzo0wE © = s 2 '
1600WE o E 1
oz0oone 2 i) = 1

27

29

Schnittbedingungen



INHALTSVERZEICHNIS

Baustahle
Automatenstahle
Guss

Gehartete Stihle

Austenitische rostfreie Stihle

Titan Leg.
Nickelbasislegierung

Kupferlegierungen
Aluminiumlegierungen

Graphit
Faserverbundwerkstoffe

Schaftfraser
Kurze Schneide (ap — 1,5 x DC)
Mittlere Schneide (ap — 3 x DC)
Lange Schneide (ap —-5x DC) ...................................................................
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap —-30x DC) ..................................... 1010

Schaftfraser mit Eckenradius
Kurze/mittlere Schneide (ap — 3 X DC)swswereersrssesssesmssssssnnnsnssssnsnneees 1011
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap - 50 x DC) ..................................... 1011

Kugelkopffraser
Kurze/mittlere Schneide (ap — 3 X DC)eerererersessmsmsssmssssssinssssisssaes 1012
Kurze Schneide mlt Hinterschliff (ap —_ 70 X DC) ..................................... |013

Schaftfraser
Kurze Schneide (ap -1,5x DC) .................................................................
Mittlere Schneide (ap —_ 3 X DC) ..............................
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 12 x DC)

Schaftfraser mit Eckenradius

Kurze/mittlere Schneide (ap -3x DC) ...................................................... 1014

Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap - 50 x DC) ..................................... 1015
Kugelkopffraser

Kurze/mittlere Schneide (ap — 3 X DC) e

Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 70 x DC)

Schaftfraser
Kurze Schneide (ap -1,5x DC) ................................................................. 1017
Mittlere Schneide (ap —_ 3 X DC) ................................................................. |017
Lange Schneide (ap -5x DC) ................................................................... 1019
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap -30x DC) ..................................... 1019
Schaftfraser mit Eckenradius
Kurzelmitﬂere Schneide (ap —_ 3 X DC) ......................................................
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 50 x DC)
Kugelkopffraser
Kurze/mittlere Schneide (ap -3x DC) ...................................................... 1021
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap —-20 x DC) ..................................... 1021
Schaftfraser
Kurze Schneide (ap -1,5x DC) ................................................................. 1022
Mittlere Schneide (ap -3x DC) ................................................................. 1022
Lange Schneide (ap -5x DC) ................................................................... 1023
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 16 X DC) wewsssesereresemsssnsnennanans 1023
Schaftfraser mit Eckenradius
Kurze/mittlere Schneide (ap -3x DC) ...................................................... 1023
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap —-30x DC) ..................................... 1024
Kugelkopffraser
Kurze/mitﬂere schneide (ap —_ 3 X DC) ...................................................... |024
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap - 50 x DC) ..................................... 1024
Schaftfraser
Lange Schneide (ap —_ 5 X DC) ...................................................................

Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap — 10 x DC)
Schaftfraser mit Eckenradius

Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap -30x DC) ..................................... 1025
Kugelkopffraser

Kurze/mittlere Schneide (ap — 3 X DC)swswereresrsrssssssesmsmsssnnnnsnccssninnecees 1025

Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap - 50 x DC) ..................................... 1025

SCHAFTFRASER
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Produktbezeichnung

Beschichtung

Schaftfraser

Vhm-fraser

Verfiigbare GroRen

Hinterschliff

Spannuten

Schlichten /
Schruppen

Werkstoff

Seite

Kurze Schneide (ap-1,5xDC)

™ e~

MSSHV-E @ &c % DC6-20 | 15xDC | - 4 ;::::H EIEIB 1128

MSSHV-WE @ &: % DC6-20 | 1.5xDC - 4 ;::::H B[EIB 27
P

MS2ES @ & - g% DC3-12 ?'15ch - 2 ;:::HH ﬂ%B 1068

30° \
wszss  |@® oot | go0 | - | , |FHNNCD PlH o036
&r : gf% ?; 12 RERE(I M Bm

MS3ES @ @ ¢ % DC3-12 (—)'15ch - 3 ;:::HH ﬁ M Bm 1069
R

MS4EC @9 @ : % pea-14 |00 | - | 4 ;::EEH P IS N 1071
E—

MS4SC @ @ : % DC1-12 [1.5xDC - 4 ;::EEH E M Bm 1059
S

MSSHD @ ‘3 c % DC3-20 | 1.5xDC - 4 ;:::EH EME 1051

Mittlere Schneide (ap—-3xDC)

ray—

MSMHV-E @ &: %% pce-20 |22, | - 4 ;::::H EMB 1128

* ap : Schnitttiefe /1

* DC : Durchmesser



c
o & -
5 2 E 5| 38
< [%] - ]
Produktbezeichnung _‘é’ Vhm-fraser % ap g E ﬁ g’ Werkstoff ﬁ
2 5 E| 3| 53
m b= a5 (/7]
2
ar— = e BMAE
MSMHV-WE pce-20 | %2 - 4 127
“lces || g
45°
— TP
MS2MS @ ?;:00'2 2xDC - 2 1037
cee P SRS TN
DC<3 DC=3
P — P
FEIIROO
MS2JS @ ?1(:20'1 3xDC - 2 1040
CTeC oD N HL SN
DC<3 DC=23 DC<3 DC=3
—— P
2 | | [N
MS3MC-E DC1-12 |2-3xDC - 3 114
@ & ¢ % RERR(I[] M
o
MSMHZD | @9 pcr-20 18 |- , |FIEROO EMB 1057
®., ¢ % : RERR(I[] m
MSMHD ) oc-s |2, | - , |FINENQ EMB 052
&5 c %% X RERR(][]
e ———————
MS6MH-E |9 ocs-16 |2, | - . (FIININN EME 120
@0 C %% 4 RE[I[I[I[]
pess—— PJ]S)
A ]]]]]
MS8MH-E DC20 | 1.8xDC - 8 1120
@ & c %@ RE[I[I[I[]
B —
VEMFPR D) e R , |FOOOOO EMB 75
& % 5 ]
LT Y —
VQMHzV @ pcr0 || - , |FERRCD EMB 1220
@: 5 RENR[ m
IR TESS # %
/!
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Produktbezeichnung

Beschichtung

Vhm-fraser

Verfiigbare Grofen

Hinterschliff

Spannuten

Schlichten /
Schruppen

Werkstoff

Seite

Schaftfraser

Mittlere Schneide (ap—3xDC)

VQMHV @ . | DC2-25 | 2 - 4 F IRENC E IEI E 1229
-2.8xDC
woess | |G N
VQSVR @ | pca-20 |8 - 4 F Uood E [EI B 1238
43° 43° —22xDC RIIIII
s | |GG A S N
ms teme DC<8 DC28 DC<8 DC28
Lange Schneide (ap—3xDC)
RS e | BB
MSJHD pc2-20 | %8 - 4 1055
@ @ C %% ~4xDC RERU[
———— ronnn| @
MS2LS DCO2 | 1 ibc - 2 1042
“ceecs [ p LS N
e P
FIEEN(
MS4JC DC1-12 | 4xDC - 4 1062
“ceeed RIN OmAB30
DC<3 DC»3 DC<3 DC=3
S P|]S)
33 F IR0
VQJHV DC2-20 | ° - 4 1233
e | |G EC G RN ]
=emA DC<6 DC>6
Kurze Schneide mit Hinterschliff (ap—30xDC)
DCO.2 (1.3 25 o | | [H[N ﬁ
MS2XL @ @ ¢ @ QB -6 -1.6xDC | -30xDC 2 RIDDDD M E 1044
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Produktbezeichnung
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* ap : Schnitttiefe
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VOLLHARTMETALL, HSS

“TOOL NAvV]

Produktbezeichnung

Beschichtung

Vhm-fraser

Kugelkopffraser

Verfiigbare GroRen

Hinterschliff
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VOLLHARTMETALL, HSS
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Produktbezeichnung
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Schaftfraser
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1036

MSTAR VHM-FRASER

MS255

Nutenfraser, extra kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

8®CC

DC<3 DC=3
C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | <UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
O © @) @) @)
812 - } g Typt
N APMX
LF
\BHTA 15° =
8 - - 8 Ty2
B APMX
LF
'.‘ DC=0.1 | DC>0.1
0 0 -
- 0.010 - 0.020 o] | S 118
4<DCON=<6|8<DCON<10| DCON=12 °LE ~ HS Typ3
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 MJ L
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS2SSD0010 0.1 0.15 40 4 2 (] 1
D0020 0.2 0.3 40 4 2 ) 2
D0030 0.3 0.45 40 4 2 ) 2
D0040 0.4 0.6 40 4 2 ) 2
D0050 0.5 0.75 40 4 2 (] 2
D0060 0.6 0.9 40 4 2 () 2
D0070 0.7 1.1 40 4 2 (] 2
D0080 0.8 1.2 40 4 2 [ J 2
D0090 0.9 1.4 40 4 2 ) 2
D0100 1 1.5 40 4 2 () 2
D0120 1.2 1.8 40 4 2 (] 2
D0150 1.5 2.3 40 4 2 () 2
D0180 1.8 2.7 40 4 2 ® 2
D0200 2 3 40 4 2 [ J 2
D0250 2.5 3.8 40 4 2 (] 2
D0300 3 45 45 6 2 ° 2
D0400 4 6 50 6 2 ° 2
D0500 5 7.5 50 6 2 () 2
D0600 6 9 50 6 2 (] 3
D0700 7 10.5 60 8 2 [ J 2
D0800 8 12 60 8 2 ( 3
D0900 9 13.5 70 10 2 ) 2
D1000 10 15 70 10 2 ) 3
D1100 11 16.5 75 12 2 () 2
D1200 12 18 75 12 2 [} 3

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



MS2s

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

o)

®

S~

DC<3

P

DC=>3

o e et Cotrommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | "urterLegiaring | Auminim Leg
©) ©) O O O
- __—1BHTA15° >
; % 812 - I g Typ
APMX
LF
4
i BN = P g e
APMX LF
4
'“ DC=12 | DC>12 8E“T ) | ]§ Typ3
- 8.020 - 8.030 % LF
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON< 16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS2MSD0020 0.2 0.4 40 4 2 (] 1
D0030 0.3 0.6 40 4 2 ) 1
D0040 0.4 0.8 40 4 2 ) 1
D0050 0.5 1 40 4 2 ) 1
D0060 0.6 1.2 40 4 2 o 1
D0070 0.7 1.4 40 4 2 [ ) 1
D0080 0.8 1.6 40 4 2 (] 1
D0090 0.9 1.8 40 4 2 (] 1
D0100 1 2 40 4 2 (] 1
D0110 1.1 2.2 40 4 2 ( 1
D0120 1.2 2.4 40 4 2 (] 1
D0130 1.3 2.6 40 4 2 ® 1
D0140 1.4 2.8 40 4 2 [ 1
D0150 1.5 3 40 4 2 (] 1
D0160 1.6 3.2 40 4 2 (] 1
D0170 1.7 3.4 40 4 2 [ J 1
D0180 1.8 3.6 40 4 2 ) 1
D0190 1.9 3.8 40 4 2 () 1
D0200 2 4 40 4 2 [ 1
D0210 21 4.2 40 4 2 (] 1
D0220 2.2 4.4 40 4 2 (] 1
D0230 2.3 4.6 40 4 2 (] 1
D0240 2.4 4.8 40 4 2 (] 1
D0250 25 5 40 4 2 ) 1
D0260 2.6 5.2 40 4 2 o 1
D0270 2.7 5.4 40 4 2 [ ] 1
D0280 2.8 5.6 40 4 2 (] 1
D0290 29 5.8 40 4 2 [ ] 1
D0300 3 6 45 6 2 [ ) 1
D0310 3.1 6.2 45 6 2 * 1
D0320 3.2 6.4 45 6 2 * 1
D0330 3.3 6.6 45 6 2 * 1
D0340 3.4 6.8 45 6 2 * 1
D0350 3.5 7 45 6 2 * 1
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1038

MSTAR VHM-FRASER

MS2Vs

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden § Typ
|
MS2MSD0360 3.6 7.2 45 6 2 * 1
D0370 3.7 7.4 45 6 2 * 1
D0380 3.8 7.6 45 6 2 * 1
D0390 3.9 7.8 45 6 2 * 1
D0400 4 8 50 6 2 ° 1
D0410 4.1 8.2 50 6 2 * 1
D0420 4.2 8.4 50 6 2 * 1
D0430 43 8.6 50 6 2 * 1
D0440 4.4 8.8 50 6 2 * 1
D0450 45 9 50 6 2 * 1
D0460 46 9.2 50 6 2 * 1
D0470 47 9.4 50 6 2 * 1
D0480 4.8 9.6 50 6 2 * 1
D0490 4.9 9.8 50 6 2 * 1
D0500 5 10 50 6 2 ° 1
D0510 5.1 10.2 50 6 2 * 1
D0520 5.2 10.4 50 6 2 * 1
D0530 5.3 10.6 50 6 2 * 1
D0540 5.4 10.8 50 6 2 * 1
D0550 55 11 50 6 2 * 1
D0560 5.6 11.2 50 6 2 * 1
D0570 5.7 11.4 50 6 2 * 1
D0580 5.8 11.6 50 6 2 * 1
D0590 5.9 11.8 50 6 2 * 1
D0600 6 12 50 6 2 ° 2
D0650 6.5 13 60 8 2 * 1
D0700 7 14 60 8 2 * 1
D0750 7.5 15 60 8 2 * 1
D0800 8 16 60 8 2 ° 2
D0850 8.5 17 70 10 2 * 1
D0900 9 18 70 10 2 * 1
D0950 9.5 19 70 10 2 * 1
D1000 10 20 70 10 2 ° 2
D1100 11 22 75 12 2 * 1
D1200 12 24 75 12 2 ° 2
D1600 16 32 90 16 2 ° 2
D1800 18 36 90 16 2 * 3
D2000 20 40 100 20 2 ° 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



MS255

Nutenfréser, extra kurze Schneidenlange, 2 Schneiden Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

MS2Vs

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Verglteter Stahl

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min") (mm/min) (mm) (min"") (mm/min) (mm)
0.1 40000 40 0.001 40000 40 0.001
0.2 40000 100 0.002 40000 100 0.002
0.3 40000 200 0.005 40000 200 0.005
0.4 40000 600 0.01 40000 600 0.01
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02 40000 1200 0.02
0.7 40000 1400 0.02 40000 1400 0.02
0.8 40000 1600 0.03 40000 1600 0.03
0.9 40000 1800 0.04 40000 1600 0.04
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
16 2400 380 3.00 1200 100 0.80
20 1900 320 4.00 1000 80 1.00
<s. obige Liste hinsichtlich
Schnititiefe DC
Schnitttiefe <1DC <s. obige Liste hinsichtlich
Schnitttiefe
/ DC:Durchm.
1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.
2) Beim Nutenfrasen mit Frasern  3mm oder groRer, muss die Drehzahl um 50—70% und der Vorschub um 40—60% reduziert werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4)

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSTAR VHM-FRASER

MS215

Nutenfraser, semi-lange Schneidkantenlange,

DT C T

2 Schneiden DC>3 DC>3
R e P L L
©) ©) O O ©)
___—TBHTA10°
F g = : Typ
4
APMX . §
__— " I1BHTA15°
81:‘5:5 R - Typ2
APMX §
LF a
'“ DC=0.1 | DCX0: g ] Typ3
0 01 - 0.02 APMX Z
m 4<DCON=<6|8<DCON<10 | DCON=12 LF 9
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden ‘%’ Typ
|
MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 ° 1
D0020 0.2 0.6 40 4 2 ) 2
D0030 0.3 0.9 40 4 2 o 2
D0040 0.4 1.2 40 4 2 ) 2
D0050 0.5 1.5 40 4 2 ) 2
D0060 0.6 1.8 40 4 2 ) 2
D0070 0.7 2.1 40 4 2 ) 2
D0080 0.8 2.4 40 4 2 ) 2
D0090 0.9 2.7 40 4 2 ° 2
D0100 1 3 40 4 2 ) 2
D0120 1.2 3.6 40 4 2 ° 2
D0150 1.5 4.5 40 4 2 ) 2
D0180 1.8 5.4 40 4 2 ) 2
D0200 2 6 40 4 2 ) 2
D0250 2.5 7.5 40 4 2 ° 2
D0300 3 9 45 6 2 ) 2
D0400 4 12 50 6 2 o 2
D0500 5 15 50 6 2 ) 2
D0600 6 18 50 6 2 ) 3
D0800 8 24 70 8 2 ° 3
D1000 10 30 90 10 2 ° 3
D1200 12 36 90 12 2 ) 3

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
0.1 40000 — (40) 40000 — (40) 40000 — (35) 40000 — (25)
0.2 40000 — (45) 40000 — (45) 40000 — (35) 32000 — (25)
0.3 40000 — (55) 32000 — (45) 27000 — (35) 21000 — (25)
0.4 32000 — (60) 24000 — (45) 20000 — (35) 16000 — (25)
0.5 25000 — (60) 19000 — (45) 16000 — (35) 13000 — (25)
0.6 21000 — (60) 16000 — (45) 13000 — (35) 11000 — (25)
0.7 18000 — (60) 14000 — (45) 11000 — (35) 9100 — (25)
0.8 16000 — (60) 12000 — (45) 9900 — (35) 8000 — (25)
0.9 14000 — (60) 11000 — (45) 8800 — (35) 7100 — (25)
1 13000 60 (60) 9500 45 (45) 8000 35 (35) 6400 25 (25)
1.5 8500 60 (60) 6400 45 (45) 5300 35 (35) 4200 25 (25)
2 6400 60 (60) 4800 45 (45) 4000 35 (35) 3200 25 (25)
2.5 5100 60 (60) 3800 45 (45) 3200 O (40) 2500 25 (25)
3 4200 65 (60) 3400 55 (45) 2600 0 (40) 2100 25 (25)
4 3400 80 (60) 2700 65 (45) 2100 (1600) 0 (30) 1700 35 (25)
5 2900 100 (60) 2300 80 (45) 1800 (1350) 0 (30) 1500 40 (25)
6 2500 120 (60) 2000 100 (50) 1500 (1100) 75 (30) 1300 50 (25)
8 1900 130 (60) 1500 100 (50) 1200 (900) 80 (30) 1000 50 (25)
10 1600 130 (60) 1300 100 (50) 950 (710) 75 (30) 800 50 (25)
12 1300 120 (60) 1100 100 (50) 800 (600) 75 (30) 670 50 (25)
<0.05DC (MAX. 0.5mm) <0.02DC
<2.5DC <2DC
Schnitttiefe (DC=¢1) (DC=291)
be <0.02DC (DC<$0.5) pe
<0.05DC (¢0.5<DC<@1) <0.02DC (DC<$0.5)
Mﬁmoc (#1<DC<02) WSODSDC (DC<$0.5)
/ <0.2DC (DC=¢2) 4
() : Standard Vorschube fiir das Nutenfrasen. DC:Durchm.

1
2
3
4

Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen

) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserléslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.
) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
)
)

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSTAR VHM-FRASER

Nutenfraser, lange Schneidkantenlange,

DwCTTC T

2 Schneiden DC>3 DC<3 DC>3
C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @) @)
___—1BHTA15°
D e T
APMX §
LF a
TR———— Typ2
APMX 3
LF 8
'k‘ 0.2<DC<12
0 020
Hl 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS2LSD0020 0.2 0.8 40 4 2 * 1
D0030 0.3 1.2 40 4 2 * 1
D0040 0.4 1.6 40 4 2 * 1
D0050 0.5 2 40 4 2 * 1
D0060 0.6 2.4 40 4 2 * 1
D0070 0.7 2.8 40 4 2 * 1
D0080 0.8 3.2 40 4 2 * 1
D0090 0.9 3.6 40 4 2 * 1
D0100 1 4 40 4 2 * 1
D0150 15 6 40 4 2 * 1
D0200 2 8 40 4 2 * 1
D0250 25 10 50 4 2 * 1
D0300 3 12 50 6 2 * 1
D0400 4 16 50 6 2 * 1
D0500 5 20 60 6 2 * 1
D0600 6 24 60 6 2 * 2
D0800 8 32 70 8 2 * 2
D1000 10 40 90 10 2 * 2
D1200 12 48 110 12 2 * 2

% : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Nutenfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
Leg. Stahl (—30HRC) Vergiiteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.2 40000 400 0.001 30000 250 0.001
0.3 40000 600 0.005 35000 420 0.005
0.4 40000 700 0.007 30000 420 0.007
0.5 40000 800 0.01 24000 380 0.01
0.6 33000 800 0.015 21000 480 0.01
0.7 28000 800 0.015 18000 480 0.015
0.8 25000 800 0.02 16000 480 0.02
0.9 22000 800 0.03 15000 500 0.03
1 20000 800 0.04 13000 500 0.04
1.5 13000 800 0.10 9000 500 0.10
2 10000 800 0.15 6700 500 0.15
2.5 9000 800 0.20 6000 500 0.20
3 8000 800 0.20 5200 460 0.20
4 6000 600 0.20 4000 340 0.20
5 4800 480 0.30 3200 280 0.20
6 4000 400 0.30 2600 210 0.20
8 3000 300 0.30 2000 170 0.30
10 2400 240 0.30 1600 140 0.30
12 2000 200 0.30 1300 110 0.30
DC
Schnitttiefe <s. obige Liste hinsichtlich
Schnitttiefe
DC:Durchm.
Schulterfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
Leg. Stahl (—30HRC) Vergiteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min") (mm/min) (mm) (min"") (mm/min) (mm)
3 3500 370 0.05 2600 250 0.03
4 2800 370 0.06 2100 200 0.03
5 2200 330 0.06 1700 160 0.03
6 1800 300 0.06 1500 140 0.03
8 1600 270 0.08 1100 140 0.04
10 1400 240 0.10 900 140 0.05
12 1200 200 0.10 750 120 0.06
<s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe
Schnitttiefe <3DC
DC:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.

3) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSTAR VHM-FRASER

MS2XIL

2 Schneiden, fur das Nuten-und Rippenfrasen

D@ T C O

P

DC>0.4

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O O
\ ‘ F 1BHTA 12°
——— 2 | Typt
APMX 3
LU 8
LF
- 2
gl EBsS—=—1 - Typ2
| ’M z yp
LU b
'“ DC<05 | DC20.5 LF
0 0
- 0.010 - 0.020
m 4<DCON<6
0
- 0.008
2-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.17 45 4 2 (] 1
D0020N010 0.2 0.3 1 0.17 45 4 2 (] 1
DO0020N015 0.2 0.3 1.5 0.17 45 4 2 (] 1
DO0030N010 0.3 0.4 1 0.27 45 4 2 ) 1
DO0030N020 0.3 0.4 2 0.27 45 4 2 o 1
DO0030N030 0.3 0.4 3 0.27 45 4 2 [ 1
DO0030N060 0.3 0.4 6 0.27 45 4 2 (] 1
DO0030N090 0.3 0.4 9 0.27 45 4 2 (] 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 45 4 2 ] 1
D0040N030 0.4 0.6 3 0.36 45 4 2 ) 1
D0040N040 0.4 0.6 4 0.36 45 4 2 ° 1
D0040N080 0.4 0.6 8 0.36 45 4 2 ® 1
D0040N120 0.4 0.6 12 0.36 45 4 2 [ ) 1
D0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 (] 1
D0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 ( 1
DO0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 ) 1
DO0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 [ 1
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 () 1
D0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 [ 1
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 (] 1
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 (] 1
DO0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 ) 1
DO0060N080 0.6 0.9 8 0.56 50 4 2 [ 1
DO0060N100 0.6 0.9 10 0.56 50 4 2 [ 1
DO0060N120 0.6 0.9 12 0.56 50 4 2 o 1
D0060N180 0.6 0.9 18 0.56 50 4 2 [ ] 1
D0070N020 0.7 1 2 0.66 45 4 2 (] 1
D0070N040 0.7 1 4 0.66 45 4 2 [ ] 1
D0070N060 0.7 1 6 0.66 45 4 2 [ ) 1
D0070N080O 0.7 1 8 0.66 50 4 2 (] 1
D0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 o 1
D008ON040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 [ ] 1
D008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 (] 1
D008ON08O 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 [ ] 1

@ : Lagerstandard.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC | APMX | LU DN LF | DCON [schneiden| & | Typ
|
MS2XLD008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 [} 1
D0O08ON120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 () 1
DO0080ON160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 o 1
D0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 o 1
DO090N060 0.9 1.4 6 0.86 45 4 2 ® 1
DO090N080 0.9 14 8 0.86 50 4 2 () 1
DO0090N100 0.9 1.4 10 0.86 50 4 2 [ ) 1
DO0090N150 0.9 14 15 0.86 60 4 2 () 1
D0100N040 1 1.5 4 0.94 50 4 2 [ ) 1
D0100N060 1 1.5 6 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N080 1 1.5 8 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N100 1 1.5 10 0.94 50 4 2 o 1
D0100N120 1 1.5 12 0.94 50 4 2 ) 1
D0100N160 1 15 16 0.94 60 4 2 ) 1
D0100N200 1 15 20 0.94 60 4 2 ® 1
D0100N250 1 1.5 25 0.94 70 4 2 () 1
D0100N300 1 1.5 30 0.94 70 4 2 ® 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 4 2 ® 1
D0120N080 1.2 1.8 8 1.14 50 4 2 ) 1
D0120N100 1.2 1.8 10 1.14 50 4 2 () 1
D0120N120 1.2 1.8 12 1.14 50 4 2 ) 1
D0120N160 1.2 1.8 16 1.14 60 4 2 ® 1
D0120N200 1.2 1.8 20 1.14 60 4 2 [ ) 1
D0150N060 1.5 2.3 6 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N080 1.5 2.3 8 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N100 1.5 2.3 10 1.44 50 4 2 () 1
D0150N120 1.5 2.3 12 1.44 50 4 2 ) 1
D0150N140 1.5 2.3 14 1.44 60 4 2 () 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.44 60 4 2 ® 1
D0150N180 1.5 2.3 18 1.44 60 4 2 ® 1
D0150N200 1.5 2.3 20 1.44 60 4 2 ® 1
D0150N250 1.5 2.3 25 1.44 70 4 2 ® 1
D0150N300 1.5 2.3 30 1.44 70 4 2 ) 1
D0150N380 1.5 2.3 38 1.44 80 4 2 ) 1
D0150N450 1.5 2.3 45 1.44 80 4 2 ® 1
D0200N060 2 3 6 1.9 50 4 2 () 1
D0200N080 2 3 8 1.9 50 4 2 ® 1
D0200N100 2 3 10 1.9 50 4 2 ® 1
D0200N120 2 3 12 1.9 50 4 2 ) 1
D0200N140 2 3 14 1.9 60 4 2 () 1
D0200N160 2 3 16 1.9 60 4 2 [ ) 1
D0200N180 2 3 18 1.9 60 4 2 () 1
D0200N200 2 3 20 1.9 60 4 2 [ ) 1
D0200N250 2 3 25 1.9 70 4 2 ® 1
D0200N300 2 3 30 1.9 70 4 2 ® 1
D0200N350 2 3 35 19 80 4 2 () 1
D0200N400 2 3 40 1.9 90 4 2 [ ) 1
D0200N500 2 3 50 1.9 100 4 2 () 1
D0200N600 2 3 60 1.9 110 4 2 [ ) 1
D0250N080 2.5 3.7 8 2.4 50 4 2 ® 1
D0250N120 2.5 3.7 12 2.4 50 4 2 ® 1
D0250N160 2.5 3.7 16 2.4 60 4 2 () 1
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MSTAR VHM-FRASER

MS2XIL

2 Schneiden, fur das Nuten-und Rippenfrasen

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC | APMX | LU DN LF | DCON [schneiden| & | Typ
|
MS2XLD0250N200 2.5 3.7 20 2.4 60 4 2 ) 1
D0250N250 2.5 3.7 25 2.4 70 4 2 ® 1
D0250N300 2.5 3.7 30 2.4 70 4 2 ® 1
D0250N400 2.5 3.7 40 2.4 90 4 2 ® 1
D0250N500 2.5 3.7 50 2.4 100 4 2 ® 1
DO0300N080 3 45 8 2.8 50 6 2 () 1
DO0300N120 3 45 12 2.8 50 6 2 [ ) 1
DO0300N160 3 4.5 16 2.8 60 6 2 () 1
DO0300N200 3 4.5 20 2.8 60 6 2 [ ) 1
DO0300N250 3 4.5 25 2.8 70 6 2 ® 1
DO0300N300 3 4.5 30 2.8 70 6 2 ® 1
DO0300N400 3 4.5 40 2.8 90 6 2 o 1
DO0300N500 3 4.5 50 2.8 100 6 2 ) 1
D0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 ) 1
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 [ ) 1
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 () 1
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 ® 1
D0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 ® 1
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ) 1
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 () 1
D0400N450 4 6 45 3.8 90 6 2 [ ) 1
D0400N500 4 6 50 3.8 100 6 2 () 1
D0400N600 4 6 60 3.8 110 6 2 [ ) 1
D0500N160 5 7.5 16 4.8 60 6 2 ® 1
D0500N250 5 7.5 25 4.8 70 6 2 ® 1
DO0500N350 5 7.5 35 4.8 80 6 2 () 1
DO500N500 5 7.5 50 4.8 110 6 2 ) 1
DO0500N600 5 7.5 60 4.8 120 6 2 () 1
D0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 [ ) 2
D0600N300 6 9 30 58 90 6 2 o 2
D0600N400 6 9 40 58 100 6 2 ® 2
D0600N500 6 9 50 58 110 6 2 () 2
DO600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ) 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Verguteter Stahl Vergiteter Stahl
Werkstoff Werkstoff
Cf53, GG25 Cf53, GG25
Durchm. [Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Durchm. |Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) | LU (mm) (min") (mm/min) ap (mm) DC (mm) | LU (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)
0.2 0.5 40000 600 0.004 6 40000 2400 0.10
1 40000 400 0.001 10 30000 1800 0.05
1 40000 650 0.007 1.5 20 15000 600 0.02
0.3 3 40000 500 0.002 30 7500 300 0.005
9 22000 150 0.001 45 5000 150 0.001
2 40000 800 0.007 6 40000 2400 0.12
0.4 4 40000 800 0.003 1.6 10 30000 1800 0.07
12 17000 150 0.001 16 20000 1000 0.04
2 40000 950 0.01 6 40000 2400 0.18
0.5 6 40000 700 0.003 10 30000 1800 0.10
10 25000 400 0.002 2 16 20000 1000 0.06
15 14000 150 0.001 30 8000 500 0.04
2 40000 950 0.01 40 6000 250 0.01
0.6 6 40000 800 0.005 60 4200 150 0.003
10 25000 450 0.003 8 25000 2500 0.20
18 12000 150 0.001 16 18000 1700 0.10
2 40000 1000 0.02 2.5 20 12000 1000 0.08
0.7 6 40000 900 0.01 40 8000 400 0.03
) 8 30000 700 0.005 50 4000 150 0.015
10 11000 300 0.005 8 20000 2000 0.30
4 40000 1200 0.02 16 15000 1400 0.15
0.8 8 40000 1000 0.01 3 20 10000 800 0.10
) 12 25000 400 0.003 40 5000 250 0.02
24 10000 150 0.001 50 3700 150 0.010
6 40000 1300 0.02 12 15000 3000 0.30
0.9 10 35000 1000 0.01 20 11000 2200 0.22
15 9000 400 0.003 a 30 6400 1200 0.12
6 40000 1600 0.04 40 4500 400 0.05
8 40000 1600 0.03 50 2800 150 0.018
1 12 30000 1000 0.02 60 1800 60 0.005
20 15000 400 0.005 16 12000 2500 0.35
30 8000 150 0.001 5 35 5100 750 0.15
6 40000 1900 0.06 60 2200 150 0.02
1.2 8 40000 1900 0.04 20 10000 2000 0.40
12 25000 1000 0.03 6 40 4200 800 0.20
20 6500 150 0.01 60 1900 150 0.10

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Werkzeuglangen, Zustellungen, Schnitttiefen und Maschinenbedingungen
differieren.

ap:Schnitttiefe in axialer Richtung
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MSTAR VHM-FRASER

MS2XLb

Nutenfraser, 2 Schneiden, langer Hinterschliff, 6 mm Schaft

3®CC

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O O
- 1BHTA 15°
— 8 | Typi
APMX 3
LU 8
LF
1 BHTA 15°
i - L Typ2
APMX %
LF 8
'm 0.3<DC<25
0
- 0.020
m DCON=6
0
- 0.008
2-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff.
Lange Version des VC2XL mit 6mm Schaftdurchmesser. Mafte : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS2XL6D0030N0038 0.3 0.8 — — 50 6 2 * 2
DO0030N015 0.3 0.5 15 0.27 50 6 2 ) 1
D0040NO010 0.4 0.6 1 0.36 50 6 2 * 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 () 1
DO0050N013 0.5 0.8 1.3 0.46 50 6 2 o 1
D0050N025 0.5 0.8 2.5 0.46 50 6 2 () 1
D0060NO015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 * 1
D0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 (] 1
D0070N018 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 * 1
D0070N035 0.7 1.1 3.5 0.66 50 6 2 () 1
DO008ONO020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 * 1
D0080ON040 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 [} 1
DO0090N023 0.9 14 2.3 0.86 50 6 2 * 1
DO0090N045 0.9 14 4.5 0.86 50 6 2 (] 1
D0100N025 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 (] 1
DO0100N050 1 1.5 5 0.94 50 6 2 ) 1
D0110N028 1.1 1.7 2.8 1.04 50 6 2 * 1
D0110N055 1.1 1.7 5.5 1.04 50 6 2 [} 1
D0120N030 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 * 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 6 2 (] 1
D0130N033 1.3 2 3.3 1.24 50 6 2 (] 1
D0130N065 1.3 2 6.5 1.24 50 6 2 ) 1
D0140N035 1.4 21 3.5 1.34 50 6 2 (] 1
D0140N070 1.4 2.1 7 1.34 50 6 2 [ J 1
D0150N038 1.5 23 3.8 1.44 50 6 2 o 1
D0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 [ ] 1
D0160N040 1.6 24 4 1.54 50 6 2 * 1
D0160N08O 1.6 24 8 1.54 50 6 2 [ ] 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 * 1
D0170N085 1.7 2.6 8.5 1.64 50 6 2 (] 1
D0180N045 1.8 2.7 45 1.74 50 6 2 * 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 [ ] 1
D0190N048 1.9 2.9 4.8 1.84 50 6 2 * 1
D0190N095 1.9 2.9 9.5 1.84 50 6 2 [ ] 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC | APMX | LU DN LF | DCON [schneiden| & | Typ
|

MS2XL6D0200N050 2 3 5 1.90 50 6 2 o 1
D0200N100 2 3 10 1.90 50 6 2 () 1
D0210N053 2.1 3.2 5.3 2.00 50 6 2 * 1
D0210N105 2.1 3.2 10.5 2.00 60 6 2 o 1
D0220N055 2.2 3.3 55 2.10 50 6 2 * 1
D0220N110 2.2 3.3 11 2.10 60 6 2 o 1
D0230N058 2.3 3.5 5.8 2.20 50 6 2 * 1
D0230N115 2.3 3.5 1.5 2.20 60 6 2 o 1
D0240N060 2.4 3.6 6 2.30 50 6 2 * 1
D0240N120 2.4 3.6 12 2.30 60 6 2 o 1
D0250N063 25 3.8 6.3 2.40 50 6 2 [ J 1
D0250N125 25 3.8 125 2.40 60 6 2 o 1

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M 5 E X L 5

Nutenfraser, 2 Schneiden, langer Hinterschliff, 6 mm Schaft

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
Leg. Stahl (—30HRC) Vergliteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. [Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) | LU (mm) (min") (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)
0.3 — 40000 500—1000 0.01 30000 300—800 001
1.5 0.007 0.007
0.4 ; 40000 500—1000 8815 30000 300—800 %
0.5 ;: 40000 500—1000 88?3 30000 300—800 %
0.6 ;'5 33000 500—1000 88:138 25000 300—800 %
0.7 ;: 29000 500—1000 88;5 22000 300—800 88+
0.8 i 25000 500—1000 882 20000 300—800 %
0.9 i: 22000 500—1000 882 18000 300—800 %
1 :'5 20000 500—1000 82)7 16000 300—800 #
ﬁ 1.1 :: 18000 500—1000 83: 14000 300—800 #
é 1.2 2 16000 500—1000 8;2 13000 300—800 #
§ 1.3 2: 15000 500—1000 8;; 12000 300—800 #
1.4 3'5 14000 500—1000 8(1)2 11000 300—800 %
1.5 i: 13000 500—1000 815 10000 300—800 %
1.6 : 12000 500—1000 8:]]5 10000 300—800 8%
1.7 :: 12000 500—1000 8:]]; 9500 300—800 #
1.8 ;'5 11000 500—1000 8:]]; 9000 300—800 g+
1.9 ;g 10000 500—1000 81; 9000 300—800 #
2 13 10000 500—1000 8?5 9000 300—800 #
21 122 9800 500—1000 8?5 9000 300—800 %
2.2 1?5 9600 500—1000 8?5 9000 300—800 #
2.3 1?: 9400 500—1000 8?5 8800 300—800 #
24 1: 9200 500—1000 855 8700 300—800 %
2.5 1:: 9000 500—1000 825 8500 300—800 g#

ap:Schnitttiefe in axialer Richtung

1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Werkzeuglangen, Zustellungen, Schnitttiefen und Maschinenbedingungen
differieren.
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MSSHID

Hochleistungsfraser, kurze Schneidkantenlange, 4 Schneiden

3@®CC

o e et Cotrommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | "urterLegiaring | Auminim Leg
©) ©) O O ©)
___—1BHTA15° S
H 8@ g Tyt
APMX LE
8@ & Typ2
(=]
APMX LE
'“ DC<12 | DC>12 g —1 g Typ3
- 8.020 - 8.030 APMX LE
m DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16/ DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
4-schneidiger Hochleistungsfraser.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MSSHDDO0300 3 4.5 45 6 4 (] 1
D0350 3.5 B 45 6 4 () 1
D0400 4 6 45 6 4 [ 1
D0450 45 6.8 45 6 4 () 1
D0500 5 7.5 50 6 4 [ 1
D0550 55 8.3 50 6 4 () 1
D0600 6 9 50 6 4 (] 2
D0650 6.5 9.8 60 8 4 (] 1
D0700 7 10.5 60 8 4 (] 1
D0750 7.5 11.3 60 8 4 () 1
D0800 8 12 60 8 4 [ 2
D0850 8.5 12.8 70 10 4 [} 1
D0900 9 13.5 70 10 4 [} 1
D0950 9.5 14.3 70 10 4 (] 1
D1000 10 15 70 10 4 (] 2
D1100 11 16.5 75 12 4 [ J 1
D1200 12 18 75 12 4 (] 2
D1300 13 19.5 75 12 4 () 3
D1400 14 21 90 16 4 ( 1
D1500 15 22.5 90 16 4 (] 1
D1600 16 24 90 16 4 (] 2
D1700 17 25.5 100 16 4 (] 3
D1800 18 27 100 16 4 [ 3
D1900 19 28.5 110 20 4 [ 1
D2000 20 30 110 20 4 ( 2

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

MSMHD

Hochleistungsfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

3®CC

e e et Cotnommer | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | FurterLegiaring | Auminim Leg
O © @) @ ©)
} BHTA 15°
<8 z
APMX LE
9 — § Typ2
[a]
APMX LE
'“ DC<12 | DC>12 8 [é Typ3
0 0 a
- 0.020 - 0.030 APNMX LF
m 4<DCON<6|8<DCON<10 [12<DCON<16[20<DCON<25
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
4-schneidiger Hochleistungsfraser.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MSMHDDO0200 2 4 45 4 4 ( 1
D0210 2.1 5 45 4 4 [} 1
D0220 2.2 5 45 4 4 (] 1
D0230 2.3 5 45 4 4 ° 1
D0240 2.4 5 45 4 4 ° 1
D0250 2.5 5 45 4 4 () 1
D0260 2.6 6 45 4 4 (] 1
D0270 2.7 6 45 4 4 [ J 1
D0280 2.8 6 45 4 4 ° 1
D0290 2.9 6 45 4 4 ° 1
D0300 3 8 45 6 4 ° 1
D0310 3.1 8 45 6 4 () 1
D0320 3.2 8 45 6 4 (] 1
D0330 3.3 8 45 6 4 ° 1
D0340 34 8 45 6 4 (] 1
D0350 3.5 8 45 6 4 ° 1
D0360 3.6 11 45 6 4 ° 1
D0370 3.7 11 45 6 4 ° 1
D0380 3.8 1 45 6 4 (] 1
D0390 3.9 11 45 6 4 ( 1
D0400 4 1 45 6 4 ( 1
D0410 4.1 12 45 6 4 [ J 1
D0420 4.2 12 45 6 4 (] 1
D0430 4.3 12 45 6 4 ° 1
D0440 4.4 12 45 6 4 ° 1
D0450 4.5 12 45 6 4 ([ 1
D0460 4.6 13 50 6 4 [ 1
D0470 4.7 13 50 6 4 ) 1
D0480 4.8 13 50 6 4 [ 1
D0490 4.9 13 50 6 4 [ ) 1
D0500 5 13 50 6 4 ) 1
D0510 5.1 13 50 6 4 () 1
D0520 5.2 13 50 6 4 [ 1
D0530 5.3 13 50 6 4 ) 1

@ : Lagerstandard.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MSMHDD0540 5.4 13 50 6 4 ° 1
D0550 5.5 13 50 6 4 ° 1
D0560 5.6 13 50 6 4 ° 1
D0570 5.7 13 50 6 4 ° 1
D0580 5.8 13 50 6 4 ° 1
D0590 5.9 13 50 6 4 ° 1
D0600 6 13 50 6 4 ° 2
D0650 6.5 16 60 8 4 ° 1
D0700 7 19 60 8 4 ° 1
D0750 75 19 60 8 4 ° 1
D0800 8 19 60 8 4 ° 2
D0850 85 19 70 10 4 ° 1
D0900 9 22 70 10 4 ° 1
D0950 9.5 22 70 10 4 ° 1
D1000 10 22 70 10 4 ° 2
D1100 11 26 75 12 4 ° 1
D1200S10 12 26 75 10 4 ° 3
D1200 12 26 75 12 4 ° 2
D1300 13 26 75 12 4 ° 3
D1400 14 30 90 16 4 ° 1
D1500 15 35 90 16 4 ° 1
D1600 16 35 90 16 4 ° 2
D1700 17 35 100 16 4 ° 3
D1800 18 40 100 16 4 ° 3
D1900 19 40 110 20 4 ° 1
D2000 20 45 110 20 4 ° 2
D2200 22 50 125 20 4 ° 3
D2500 25 55 125 25 4 ° 2

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

we  [VISSHI) MSMHD

Hochleistungsfraser, kurze Schneidkantenlange, 4 Schneiden Hochleistungsfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schulterfrasen

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitisch rostfreier Stahl, | Geharteter Stahl (45—55HRC) [ Hitzebestandiger Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) Vergliteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51 Inconel718
TiBAI4V
Durchm.| Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 15000 550 10000 340 10000 320 6400 160 4800 100
3 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170
4 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240
5 6400 1000 4500 600 4500 580 2900 300 2600 240
6 5800 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230
8 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220
10 3500 1000 2200 640 2200 560 1400 320 1300 200
12 2900 1000 1900 640 1900 530 1200 320 1100 170
16 2200 800 1400 500 1400 450 900 250 800 130
20 1800 750 1100 460 1100 440 720 230 640 100
25 1400 600 900 400 900 380 570 200 510 80
0.2DC 0.1DC 0.05DC
Schnittiefe 1.5DC 1.5DC 1.5DC
14 DC:Durchm.
w
.w s
E Nutenfrisen
-
E C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, | Gehérteter Stahl (45—55HRC) | Hitzebestandiger Stahl
3 Leg. Stahl (—30HRC) Vergliteter Stahl Titanlegierung
”n Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51 Inconel718
TiBAI4V
Durchm.|  Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min) (min") (mm/min)
2 | 12000 400 7000 200 7000 100 4200 80 2300 40
3 9000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 70
4 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 95
5 5800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95
6 5000 800 2700 400 2700 200 1600 160 950 95
8 3700 800 2000 400 2000 200 1200 170 720 90
10 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80
12 2500 720 1300 360 1300 180 800 160 480 70
16 2000 600 1000 280 1000 150 600 130 360 50
20 1600 540 800 250 800 130 480 120 290 40
25 1300 480 640 220 640 120 380 100 230 35
1DC, 1DC 1DC
Schnittefe ‘%{ o ‘%:{o.soc ‘%{ozae
7 (MAX. 12mm) 7 7

DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserldslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.

2) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MS_HD

Hochleistungsfraser, mittellange Schneidenlange, 4 Schneiden

3®CC

e [ e ] ot | et | e | wanmieog, | Ko9tr Logirung | Auminum Leg
O © @) @ ©)
] } BHTA 15°
LF a
8 T Typ2
APMX §
'“ DC<12 | DC>12 L °
0 0
- 0.020 - 0.030
m DCON=6 |8<DCON<10[12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
4-schneidiger Hochleistungsfraser.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MSJHDDO0200 2 8 60 6 4 (] 1
D0250 2.5 10 60 6 4 ® 1
D0300 3 12 60 6 4 ® 1
D0350 3.5 14 60 6 4 ® 1
D0400 4 16 60 6 4 ® 1
D0450 4.5 18 60 6 4 () 1
D0500 5 20 60 6 4 (] 1
D0600 6 24 60 6 4 [ J 2
D0700 7 25 80 8 4 (] 1
D0800 8 28 80 8 4 ® 2
D0900 9 32 90 10 4 () 1
D1000 10 35 90 10 4 () 2
D1100 11 35 100 12 4 ® 1
D1200 12 36 100 12 4 [ J 2
D1400 14 42 110 16 4 (] 1
D1500 15 45 110 16 4 ® 1
D1600 16 48 125 16 4 ® 2
D2000 20 55 140 20 4 () 2

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

MS_HD

Hochleistungsfraser, mittellange Schneidenlange, 4 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schulterfrasen

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitisch rostfreier Stahl, | Geharteter Stahl (45—55HRC) [ Hitzebestandiger Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) Vergliteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51 Inconel718
TiBAI4V
Durchm.|  Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm)|  (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min) (min"") (mm/min) (min") (mm/min)
2 11000 370 7000 230 7000 210 5000 100 3800 55
3 8000 550 5100 320 5100 300 3800 190 2500 80
4 6200 620 4000 350 4000 340 3000 210 1900 110
5 5000 670 3200 370 3200 360 2400 220 1500 110
6 4200 750 2600 400 2600 390 2000 220 1300 110
8 3200 780 2000 420 2000 400 1500 230 960 100
10 2500 690 1600 410 1600 380 1200 210 760 100
12 2100 670 1300 380 1300 340 1000 190 640 80
16 1600 570 1000 320 1000 280 750 170 480 65
20 1200 470 800 290 800 260 600 150 380 50
<0.05DC <0.02DC
Schnitttiefe 2.5DC 2.5DC
DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserloslicher Schmierflissigkeit sehr effektiv.

2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



MSMIHZD

Nutenfraser, Uber Mitte schneidend, mittlere Schneidkantenlange,

3®CC

3 Schneiden
e [ e ] ot | e o™ | e | wanmieog, | Ku9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O ©) ©)
- 1BHTA 15° >
% g}%ﬂ } g Tyt
APMX LF
Z
HERNNS } g Typ2
APMX LF
Z
'm DC<12 | DC>12 8@ } g Tye3
- 0.020 - 0,030 APMX LF
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
3-schneidiger Schaftfraser fir das Nutenfrasen und Bohren.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DOCN Schneiden % Typ
-
MSMHZDDO0100 1 2 45 4 3 (] 1
D0150 1.5 3 45 4 3 () 1
D0200 4 50 6 3 [ 1
D0250 2.5 5 50 6 3 () 1
D0300 3 6 50 6 3 [ 1
D0350 3.5 8 50 6 3 () 1
D0400 4 8 50 6 3 (] 1
D0450 4.5 10 50 6 3 (] 1
D0500 5 10 50 6 3 [ 1
D0550 5.5 13 50 6 3 () 1
D0600 6 13 60 6 3 [ 2
D0650 6.5 16 60 8 3 [} 1
D0700 7 16 60 8 3 [} 1
D0750 7.5 16 60 8 3 (] 1
D0800 8 19 70 8 3 (] 2
D0850 8.5 19 70 10 3 () 1
D0900 9 19 70 10 3 [ 1
D0950 9.5 19 70 10 3 () 1
D1000 10 22 80 10 3 ( 2
D1100 11 22 80 12 3 (] 1
D1200 12 26 90 12 3 (] 2
D1300 13 26 90 12 3 () 3
D1400 14 26 90 12 3 (] 3
D1500 15 26 110 16 3 [ 1
D1600 16 30 110 16 3 [ 2
D2000 20 32 140 20 3 [ ] 2

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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SCHAFTFRASER

1058

MSTAR VHM-FRASER

MSMHZD

Nutenfraser, uber Mitte schneidend, mittlere Schneidkantenlange, 3 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Schulterfrasen Eintauchen
|
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitisch rostfreier Stahl, | Hitzebestandiger Stahl C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitisch rostfreier Stahl,
Leg. Stahl (—30HRC) [ Vergiiteter Stahl Titanlegierung Leg. Stahl (—30HRC) | Vergiteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, Inconel718 Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810,
X5CrNiMo17122, Ti6AI4V X5CrNiMo17122, Ti6Al4V
Durchm. |Drehzahl| Vorschub |Drehzahl| Vorschub [Drehzahl| Vorschub [Drehzahl| Vorschub Durchm. |Drehzahl| Vorschub |Drehzahl| Vorschub [Drehzahl| Vorschub
DC (mm)| (min”") |(mm/min)| (min") |(mm/min)| (min") [(mm/min)| (min"") |(mm/min) DC (mm)| (min”") |(mm/min)|[ (min") |(mm/min)| (min') |(mm/min)
1 19000 | 600 [13000| 310 |10000| 200 | 9500 65 1 13000 80 |[10000 50 | 6000 10
1.5 | 14000 | 600 [ 9000 | 310 7500 210 | 6400 75 1.5 | 12000 | 120 8000 80 | 6000 20
2 11000 | 600 [ 7200 | 310 6000 | 210 | 4800 75 2 11000 | 200 7200 | 140 | 6000 30
3 8500| 770 | 5300| 380 4400| 220 | 3200 | 100 3 8500 | 250 5300 180 | 4200 50
4 7200| 850 | 4400| 480 3700 | 250 | 2400 | 130 4 7200 | 300 4400 | 210 | 3300 60
6 5300| 940 [ 3200| 490 2700| 270 | 1600 | 130 6 5300 | 300 3200 210 | 2200 70
8 4000 | 1010 | 2400 | 560 2000 | 280 | 1200 | 120 8 4000 | 320 2400 | 220 | 1600 80
10 3200 | 1000 1900 | 480 1600 | 300 950 110 10 3200 | 340 1900 | 240 1300 70
12 2700| 950 [ 1600| 440 1300 | 300 800 90 12 2700 | 320 1600 | 220 | 1100 70
16 2000| 720 | 1200 | 350 1000 | 260 600 70 16 2000 | 250 1200| 180 800 55
20 1600| 600 | 1000 | 290 800 | 240 480 60 20 1600 | 200 1000 | 140 640 55
te— 0.05DC
<0.2DC (DC>#3) <0.20C (DC>93) C C
Schnitiefe] < 10C 0C<#%) <1.5pc|<% 100 PC<03) <150C 1.5DC Schnitttiefe| ! Ltmc (bc242)[ 1 Lto.snc (DC242)
'\_____1 | <05DC(DC<62)| 1 ____1 | <02DC(DC<42)
t t
DC:Durchm. DC:Durchm.
Nutenfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitisch rostfreier Stahl, | Hitzebestandiger Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) [ Vergiiteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, Inconel718
X5CrNiMo17122, Ti6AI4V
Durchm. |Drehzahl| Vorschub |Drehzahl| Vorschub [Drehzahl| Vorschub [Drehzahl| Vorschub
DC (mm)| (min™") |(mm/min)| (min™") |(mm/min)[ (min™") |(mm/min)| (min™") |(mm/min)
1 13000 | 130 |[10000 80 | 6000 30 | 5700 25
1.5 | 12000 | 250 8000 | 150 6000 60 3800 30
2 11000 | 500 7200| 260 | 6000 | 130 | 2800 35
3 8500 | 640 5300| 320 | 4200 | 130 | 1900 50
4 7200 | 650 4400 | 370 | 3300 | 140 | 1400 70
6 5300| 720 3200 | 380 | 2200 | 140 950 70
8 4000| 780 2400 | 430 | 1600 | 140 720 60
10 3200| 770 1900| 370 | 1300 | 150 570 50
12 2700 | 730 1600 | 340 | 1100 | 150 480 40
16 2000 | 600 1200| 290 800 | 130 360 30
20 1600 | 500 1000 | 240 640 | 120 290 25
DC DC DC 0.2DC
Schnitttefe <10C (DC262) <050 (0C242)
£050C (DC<92) £0.20C (DC< 42)
h h h
DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserldslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.

2) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



MS3§C BD@C L
Nutenfraser, kurze Schneidenlange, 4 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) " |Getatee S (S45HRG)| (S 55HRC) (>55HRC) Rostiroler Stahi | Warmfeste Leg. | <uPfer Legierung | - Aluminium Leg.
©) ©) O @) ©)
= W } BHTA 15° ;5)
B — 8 1| et 8
APMX g E
LF 8 §
i
8 g - - } w2 2
APMX g o
o
LF g ()
'.‘ 1=DC=12 o
0 2
- 0.020
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12 e
0 0 0 (7}
- 0.008 - 0.009 - 0.011 <
Schaftfraser fir allgemeine Bearbeitungen. §
Mafe : mm ?9:
o o
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden| 2 Typ %
| B

&
MS4SCD0100 1 1.5 40 4 4 (] 1 S
D0150 15 2.3 40 4 4 ° 1 3
D0200 2 3 40 4 4 | o | 1 x
D0250 25 3.8 40 4 4 ° 1 ﬁ
D0300 3 4.5 50 6 4 [ 1 =§
D0400 4 6 50 6 4 ° 1 E
D0500 5 7.5 50 6 4 (] 1 §
D0600 6 9 50 6 4 | e | 2 ]

D0800 8 12 60 8 4 ® 2

D1000 10 15 70 10 4 ® 2

D1200 12 18 75 12 4 [ 2

@ : Lagerstandard.
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MSTAR VHM-FRASER

MSIMILC

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

3®CC '

o e et Cotrommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | "urterLegiaring | Auminim Leg
O © @) @) @)
y __— 1 BHTA15°
4
_—_———— ¢ P
APMX LE
4
B, 1
o
APMX LF
4
'“ DC<12 | DC>12 8@}_ i l§ Typ3
- 8.020 - 8.030 APMX LF
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
Schaftfraser fir allgemeine Bearbeitungen.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS4MCD0100 1 2.5 40 4 4 (] 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ® 1
D0200 5 40 4 4 ® 1
D0250 25 6.3 40 4 4 ® 1
D0300 3 7.5 50 6 4 [ 1
D0350 3.5 9 50 6 4 * 1
D0400 4 10 50 6 4 (] 1
D0450 4.5 11.5 50 6 4 * 1
D0500 5 12.5 50 6 4 ® 1
D0550 55 14 50 6 4 * 1
D0600 6 15 50 6 4 () 2
D0650 6.5 16.5 60 8 4 * 1
D0700 7 17.5 60 8 4 * 1
D0750 7.5 19 60 8 4 * 1
D0800 8 20 60 8 4 (] 2
D0850 8.5 21.5 70 10 4 * 1
D0900 9 225 70 10 4 * 1
D0950 9.5 24 70 10 4 * 1
D1000 10 25 70 10 4 (] 2
D1100 11 27.5 75 12 4 * 1
D1200 12 30 90 12 4 ( 2
D1400 14 35 90 12 4 * 3
D1600 16 40 100 16 4 ® 2
D1800 18 45 100 16 4 ® 3
D2000 20 50 110 20 4 [} 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



MS4IA85L

MSIMLC

Nutenfraser, kurze Schneidenlange, 4 Schneiden Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Verguteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min") (mm/min) (mm) (min”") (mm/min) (mm)
1 40000 3000 0.06 32000 2400 0.06
1.5 40000 4500 0.12 32000 3600 0.08
2 30000 4500 0.18 24000 3600 0.10
25 24000 3900 0.25 19000 3000 0.13
3 20000 3500 0.30 16000 2700 0.15
4 15000 3000 0.40 12000 2400 0.20
5 12000 2400 0.50 9000 1800 0.25
6 10000 2100 0.60 7000 1500 0.30
8 8000 1500 0.80 5600 1100 0.40
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50
16 2400 550 3.00 1200 120 0.80
20 1900 480 4.00 1000 100 1.00
<s. obige Liste hinsichtlich
Schnitttiefe DC
Schnitttiefe <1DC _Z.ccr)]trnlligt;;;:te hinsichtlich
! DC:Durchm.
1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Beim Nutenfrasen mit Frasern ¢ 3mm oder groRer, muss die Drehzahl um 50—70% und der Vorschub um 40—60% reduziert werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4)

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSTAR VHM-FRASER

oy
UWC \
Nutenfréser, mittlere Schaftidnge, mittellange Schneidkantenlénge,
4 Schneiden DC<3 DC>3 DC>3 DC<3
C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
©) © @) O @)
% 1 BHTA 15°
g8 - - Typ1
4
APMX 3
LF a
4
APMX S
LF a
'.‘ 1=DC=<12
0
- 0.020
m 4<DCON=<6|8<DCON<10 | DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0M
Schaftfraser fur allg. Bearbeitungen, mittellange Schniedkantenlange.
Mafe : mm
)
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden g Typ
-
MS4JCD0100 1 4 40 4 4 [ ) 1
D0150 1.5 6 40 4 4 () 1
D0200 2 8 40 4 4 () 1
D0250 2.5 10 50 4 4 ) 1
D0300 3 12 50 6 4 ) 1
D0400 4 16 50 6 4 () 1
D0500 5 20 60 6 4 [ 1
D0600 6 24 60 6 4 () 2
D0800 8 32 70 8 4 () 2
D1000 10 40 90 10 4 () 2
D1200 12 48 110 12 4 ) 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Verguteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 11100 85 9500 65 8000 50 6400 35
1.5 7400 85 6400 90 5300 50 4200 35
2 5600 85 4800 90 4000 50 3200 35
2.5 4500 85 3800 90 3200 55 2500 35
3 3700 90 3400 90 2600 60 2100 35
4 3000 110 2700 90 2100 70 1700 50
5 2600 140 2300 110 1800 85 1500 55
6 2300 170 2000 140 1500 110 1300 70
8 1700 180 1500 140 1200 110 1000 70
10 1400 180 1300 140 950 110 800 70
12 1200 170 1100 140 800 110 670 70
<0.05DC (MAX. 0.5mm) <0.02DC
<2.5DC <2DC
Schnitttiefe e DC
<0.1DC (DC< ¢2) <0.05DC
<0.2DC (DC 2 ¢2) -
I 4
DC:Durchm.

Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserldslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.

Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

1)
2)
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werksttickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSTAR VHM-FRASER

Nutenfraser, mittlere Schaftlange, mittellange Schneidkantenlange,

83®BCC

4 Schneiden
e st e Corznamnr | oo™ | rovmenson | vanstirog, | KiterLogiouns | AuminkmLog.
©) ©) O O O
z | BHTA 15°
— 8l Typ1
APMX 3
L LF 8
F
gl R —F | Typ2
APMX §
LU
'“ 1=DC=<10 = °
0
- 0.020
m 4<DCON=<6|8<DCON<10
0 0
- 0.008 - 0.009
4-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS4XLD0100N040 1 1 4 0.94 50 4 4 * 1
DO0100N060 1 1 6 0.94 50 4 4 ) 1
DO0100N080 1 1 8 0.94 50 4 4 ) 1
DO0100N100 1 1 10 0.94 50 4 4 ) 1
DO0100N120 1 1 12 0.94 50 4 4 o 1
DO0100N160 1 1 16 0.94 60 4 4 ) 1
D0110N060 1.1 1.1 6 1.04 50 4 4 * 1
D0110N100 1.1 1.1 10 1.04 50 4 4 * 1
D0110N160 1.1 1.1 16 1.04 60 4 4 * 1
D0120N060 1.2 1.2 6 1.14 50 4 4 * 1
D0120N080 1.2 1.2 8 1.14 50 4 4 * 1
D0120N100 1.2 1.2 10 1.14 50 4 4 * 1
D0120N120 1.2 1.2 12 1.14 50 4 4 * 1
D0120N160 1.2 1.2 16 1.14 60 4 4 * 1
D0130N060 1.3 1.3 6 1.24 50 4 4 * 1
DO0130N120 1.3 1.3 12 1.24 50 4 4 * 1
D0130N180 1.3 1.3 18 1.24 60 4 4 * 1
D0140N060 1.4 1.4 6 1.34 50 4 4 * 1
D0140N080 1.4 1.4 8 1.34 50 4 4 * 1
D0140N100 1.4 1.4 10 1.34 50 4 4 * 1
D0140N120 1.4 1.4 12 1.34 50 4 4 * 1
D0140N140 1.4 1.4 14 1.34 60 4 4 * 1
D0140N160 1.4 1.4 16 1.34 60 4 4 * 1
D0140N220 1.4 1.4 22 1.34 60 4 4 * 1
D0150N060 1.5 1.5 6 1.44 50 4 4 o 1
D0150N080 1.5 1.5 8 1.44 50 4 4 ® 1
D0150N100 1.5 1.5 10 1.44 50 4 4 ® 1
D0150N120 1.5 1.5 12 1.44 50 4 4 ® 1
D0150N140 1.5 1.5 14 1.44 60 4 4 [ ) 1
D0150N160 1.5 1.5 16 1.44 60 4 4 ® 1
D0150N180 1.5 1.5 18 1.44 60 4 4 * 1
D0150N200 1.5 1.5 20 1.44 60 4 4 * 1
D0160N060 1.6 1.6 6 1.54 50 4 4 * 1
D0160N080 1.6 1.6 8 1.54 50 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC | APMX | LU DN LF | DCON [schneiden| & | Typ
|
MS4XLD0160N100 1.6 1.6 10 1.54 50 4 4 * 1
D0160N120 1.6 1.6 12 1.54 50 4 4 * 1
D0160N140 1.6 1.6 14 1.54 60 4 4 * 1
D0160N160 1.6 1.6 16 1.54 60 4 4 * 1
D0160N180 1.6 1.6 18 1.54 60 4 4 * 1
D0160N200 1.6 1.6 20 1.54 60 4 4 * 1
D0160N260 1.6 1.6 26 1.54 70 4 4 * 1
D0170N060 1.7 1.7 6 1.64 50 4 4 * 1
D0170N140 1.7 1.7 14 1.64 60 4 4 * 1
D0170N240 1.7 1.7 24 1.64 70 4 4 * 1
D0180N060 1.8 1.8 6 1.74 50 4 4 * 1
D0180N080 1.8 1.8 8 1.74 50 4 4 * 1
D0180N100 1.8 1.8 10 1.74 50 4 4 * 1
D0180N120 1.8 1.8 12 1.74 50 4 4 * 1
D0180N140 1.8 1.8 14 1.74 60 4 4 * 1
DO0180N160 1.8 1.8 16 1.74 60 4 4 * 1
D0180N180 1.8 1.8 18 1.74 60 4 4 * 1
D0180N200 1.8 1.8 20 1.74 60 4 4 * 1
D0180N250 1.8 1.8 25 1.74 70 4 4 * 1
DO0190N060 1.9 1.9 6 1.84 50 4 4 * 1
D0190N160 1.9 1.9 16 1.84 60 4 4 * 1
D0190N280 1.9 1.9 28 1.84 70 4 4 * 1
D0200N060 2 2 6 1.9 50 4 4 ) 1
D0200N080 2 2 8 1.9 50 4 4 ) 1
D0200N100 2 2 10 1.9 50 4 4 ® 1
D0200N120 2 2 12 1.9 50 4 4 ® 1
D0200N140 2 2 14 1.9 60 4 4 * 1
D0200N160 2 2 16 1.9 60 4 4 () 1
D0200N180 2 2 18 1.9 60 4 4 * 1
D0200N200 2 2 20 1.9 60 4 4 o 1
D0200N250 2 2 25 1.9 70 4 4 * 1
D0200N300 2 2 30 19 70 4 4 [ 1
D0250N080 2.5 2.5 8 2.4 50 4 4 * 1
D0250N120 2.5 2.5 12 2.4 50 4 4 * 1
D0250N160 2.5 2.5 16 24 60 4 4 * 1
D0250N200 2.5 2.5 20 2.4 60 4 4 * 1
D0250N250 2.5 2.5 25 2.4 70 4 4 * 1
D0300N080 3 3 8 29 50 6 4 [ J 1
DO0300N120 3 3 12 29 50 6 4 [ J 1
DO0300N160 3 3 16 2.9 60 6 4 ® 1
DO0300N200 3 3 20 2.9 60 6 4 [ ) 1
DO0300N250 3 3 25 2.9 70 6 4 () 1
DO300N300 3 3 30 2.9 70 6 4 [ ) 1
D0350N150 3.5 3.5 15 3.4 60 6 4 () 1
D0350N250 3.5 3.5 25 3.4 70 6 4 ® 1
D0350N350 3.5 3.5 35 3.4 80 6 4 ® 1
D0400N120 4 4 12 3.9 50 6 4 ® 1
D0400N160 4 4 16 3.9 60 6 4 ® 1
D0400N200 4 4 20 3.9 60 6 4 ) 1
D0400N250 4 4 25 3.9 70 6 4 () 1
D0400N300 4 4 30 3.9 70 6 4 ) 1
DO0400N350 4 4 35 3.9 80 6 4 ® 1
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MSTAR VHM-FRASER

M XIL

Nutenfraser, mittlere Schaftlange, mittellange Schneidkantenlange, 4 Schneiden

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC | APMX | LU DN LF | DCON [schneiden| & | Typ
|
MS4XLD0400N400 4 4 40 3.9 90 6 4 ® 1
D0400N450 4 4 45 3.9 90 6 4 o 1
D0400N500 4 4 50 3.9 100 6 4 [ ) 1
D0500N160 5 5 16 4.9 60 6 4 ) 1
DO0500N250 5 5 25 4.9 70 6 4 ® 1
DO0500N350 5 5 35 4.9 80 6 4 ® 1
DO0500N500 5 5 50 4.9 110 6 4 [ ) 1
D0600N200 6 6 20 5.85 80 6 4 () 2
DO600N300 6 6 30 5.85 90 6 4 [ ) 2
D0600N400 6 6 40 5.85 100 6 4 () 2
D0600N500 6 6 50 5.85 110 6 4 ) 2
DO080OON300 8 8 30 7.85 90 8 4 ® 2
DO0800ON500 8 8 50 7.85 110 8 4 ® 2
DO080OON700 8 8 70 7.85 130 8 4 () 2
D1000N400 10 10 40 97 100 10 4 ) 2
D1000N600 10 10 60 9.7 120 10 4 [ 2
D1000N800 10 10 80 9.7 140 10 4 [ J 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Verglteter Stahl Verglteter Stahl
Werkstoff Werkstoff
Cf53, GG25 Cf53, GG25
Durchm. | Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Durchm. | Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm)|LU (mm) (min™") (mm/min) ap (mm) DC (mm)|LU (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)
4 40000 3000 0.04 15 20000 3000 0.6
1 8 36000 2400 0.03 35| 25 11000 1600 0.15
12 20000 1000 0.02 35 5500 800 0.06
16 10000 500 0.005 12 18000 3000 1
6 40000 3000 0.05 20 12000 2000 0.5
1.2 10 36000 2400 0.04 4 30 8000 1300 0.2
12 20000 1200 0.03 40 4200 700 0.08
16 12000 600 0.01 50 2400 400 0.03
6 40000 3200 0.06 16 14000 2700 1
1.5 12 32000 2400 0.05 5 25 9500 1800 0.5
16 16000 1100 0.03 35 6400 1200 0.2
20 10000 600 0.01 50 3200 600 0.05
6 40000 3600 0.08 20 11000 2200 1.2
1.8 12 32000 2800 0.06 6 30 8000 1600 0.6
20 12000 1000 0.02 40 5400 1100 0.25
25 7000 600 0.01 50 3200 640 0.15
6 40000 4000 0.1 30 8000 1600 1.6
12 32000 3200 0.07 8 50 4000 800 0.5
2 16 24000 2400 0.05 70 2000 400 0.2
20 12000 1200 0.03 40 6400 1300 2
30 5000 500 0.01 10 60 3200 640 0.6
8 32000 4000 0.2 80 1600 320 0.3
25 25 9000 1100 0.04
50 2500 300 0.005 DC
8 25000 3600 04 S <ap
3 16 18000 2500 0.2 //
25 12000 1700 0.1 i
30 7000 800 0.05
DC:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Werkzeuglangen, Zustellungen, Schnitttiefen und Maschinenbedingungen

differieren.

ap:Schnitttiefe in axialer Richtung
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MSTAR VHM-FRASER

MS2ES

2 Schneiden Nutenfraser,
flr den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

3®CC

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<38HRC) Gehénetgr Stahl (%45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl WarmfestegLeg. iy begleming |- Al Leg,
O © @) @) @)
e __—1BHTA15° >
e —————————————— 8E |§ Typ1
APMX
LF
{E=
APMX LF
UE ]%
'.‘ 3<DC=12 g N —+ g Tye3
- 0.020 APMX
m 4<DCON<6|7<DCON=<10
0 0
- 0.008 - 0.009
2 Schneiden Nutenfraser.
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 ([ 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 2 ([ 1
D0400L35S04 4 4 35 4 2 [ 2
D0500L35S05 5 5 35 5 2 ([ 2
D0500L35S06 5 5 35 6 2 ([ 1
D0600L35S05 6 6 35 5 2 ) 3
D0600L35S06 6 6 35 6 2 ([ 2
D0700L35S07 7 6 35 7 2 ([ 2
D0800L35S07 8 6 35 7 2 [ 3
D0800L35S08 8 6 35 8 2 ([ 2
D1000L35S07 10 6 35 7 2 [ 3
D1000L35S10 10 6 35 10 2 () 2
D1200L35S10 12 6 35 10 2 [ 3
MaRe : mm

Gesamtlange 45mm
1 e e S S F—

Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 [} 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 2 (] 1
D0400L45S04 4 4 45 4 2 (] 2
D0500L45S06 5 5 45 6 2 [ J 1
D0600L45S06 6 6 45 6 2 (] 2
D0700L45S07 7 7 45 7 2 () 2
D0800L45S07 8 8 45 7 2 [} 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 ( 2
D1000L45S07 10 10 45 7 2 (] 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 [ J 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 (] 3

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



MS3,

S

3 Schneiden Nutenfraser,
flr den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

83@®CC

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | <UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
O © @) @) @)
BHTA 15°
) z
g |8 Typ1
[a]
APMX
LF
4
8 - |§ Typ2
APMX
LF
4
'l‘ 3<DC=<12 9 < — I§ Typ3
- 8_020 APMX L
m 4<DCON<6|7<DCONZ10
0 0
- 0.008 - 0.009
3 Schneiden Nutenfraser.
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 (] 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 3 ° 1
D0400L35S04 4 4 35 4 3 ° 2
D0500L35S05 5 5 35 5 3 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 3 ° 1
D0600L35S05 6 6 35 5 3 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 3 (] 2
D0700L35S07 7 6 35 7 3 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 3 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 3 ° 2
D1000L35S07 10 6 35 7 3 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 3 () 2
D1200L35S10 12 6 35 10 3 (] 3
Gesamtlange 45mm MaRe : mm

Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MS3ESD0300L45S04 3 3 45 4 3 [} 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 3 (] 1
D0400L45S04 4 4 45 4 3 (] 2
D0500L45S06 5 5 45 6 3 [ J 1
D0600L45S06 6 6 45 6 3 (] 2
D0700L45S07 7 7 45 7 3 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 3 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 3 ( 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 3 [ J 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 (] 3
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MSTAR VHM-FRASER

MS2ES

2 Schneiden Nutenfraser,

flr den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

MS3IES

3 Schneiden Nutenfraser,

fir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
5 6000 600 4200 400 3600 300 3200 120
6 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
7 4500 560 3000 360 2700 280 2300 110
8 4000 520 2800 350 2400 260 2000 110
10 3200 450 2200 300 1900 230 1600 100
12 2700 410 1900 270 1600 210 1300 100
<0.2DC DC <0.05DC DC
Schnitttiefe <1DC <0.2DC <1DC <0.1DC
h h
DC:Durchm.
1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserldslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



MSIELC

4 Schneiden Nutenfraser,
flr den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

>

®

@0

-
-

T

C. Stahl, leg. Stahl,

Werkzeugstah, Vergiiteter Stahl,

Geharteter Stahl

Geharteter Stahl

Austenitisch

Titan Leg.,

Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | <UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
O © @) @) @)
- ) BHTA 15° -
S —— = §
o
| |aPmx
LF
<
8| - |8 Typ2
| o
R APMX
LF
4
DC<12 | DC>12 gL ——— D} I8 s
8020 | - 6.0%0 ——ARMX
. - LF
m 4<DCON<6| 7<DCON<10
0 0
-0.008 | - 0.009
4 Schneiden Nutenfraser.
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS4ECD0300L35S04 3 3 35 4 4 ° 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 4 () 1
D0400L35S04 4 4 35 4 4 ® 2
D0500L35S05 5 5 35 5 4 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 4 ® 1
D0600L35S05 6 6 35 5 4 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 4 [ ] 2
D0700L35S07 7 6 35 7 4 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 4 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 4 ® 2
D1000L35S07 10 6 35 7 4 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 4 () 2
D1200L35S10 12 6 35 10 4 [ ] 3
Gesamtlange 45mm MaBe : mm

Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 [} 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 4 (] 1
D0400L45S04 4 4 45 4 4 (] 2
D0500L45S06 5 5 45 6 4 [ J 1
D0600L45S06 6 6 45 6 4 (] 2
D0700L45S07 7 7 45 7 4 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 4 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 4 ( 2
D1000L45S07 10 10 45 7 4 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 4 [ J 2
D1200L45S10 12 12 45 10 4 (] 3
D1400L45S10 14 14 45 10 4 () 3

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

MSIELC

4 Schneiden Nutenfraser, fur den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 10000 900 7000 600 6000 450 5000 180
4 7500 900 5200 600 4500 450 4000 180
5 6000 900 4200 600 3600 450 3200 180
6 5000 900 3500 600 3000 450 2700 180
7 4500 840 3000 540 2700 420 2300 160
8 4000 780 2800 520 2400 390 2000 160
10 3200 680 2200 450 1900 340 1600 140
12 2700 620 1900 410 1600 310 1300 120
14 2300 550 1600 350 1400 280 1200 120
<0.2DC DC <0.05DC DC
Schnitttiefe =1bC <0.2DC <1DC <0.1DC
h
DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserloslicher Schmierflissigkeit sehr effektiv.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werksttickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



Ms258

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C

HARTMETALL

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O O

o
} BHTA 15° %
- = e~ Tl B
RE  |APMX 3 E
LF 8 5
w
RS Typ2 &
ey g [
N 0.1<RE<3| 4<RE<6 RE 9 s
+0.005 +0.007 g
" 02<DC<12 g
k —8.020 =
Hl 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12 e
0 0 0 (7]
- 0.005 - 0.006 - 0.008 =§
Standardfraser flr 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen. lg
MaRe : mm ?9:
= o
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  |Schneiden| 2 | Typ 7
- 2
MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 (] 1 2
R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 ) 1 %
R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 [ 1 x
R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 ) 1 g
R0020S04 0.2 0.4 0.6 45 4 2 o 1 =
R0020S06 0.2 0.4 0.6 50 6 2 () 1 ‘E
R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 (] 1 §
R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 (] 1 @

R0030S04 0.3 0.6 0.9 45 4 2 [ 1

R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 ) 1

R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 [ 1

R0040S04 04 0.8 1.2 45 4 2 [} 1

R0040S06 04 0.8 1.2 50 6 2 [} 1

R0045S04 0.45 0.9 14 45 4 2 (] 1

R0050S04 0.5 1 1.5 45 4 2 (] 1

R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 ) 1

R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 [ 1

R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 () 1

R0070S04 0.7 14 2.1 45 4 2 ( 1

R0070S06 0.7 1.4 2.1 50 6 2 (] 1

R0075S04 0.75 1.5 2.3 45 4 2 (] 1

R0075S06 0.75 15 2.3 50 6 2 ) 1

R0080S04 0.8 1.6 2.4 45 4 2 [ 1

R0080S06 0.8 1.6 2.4 50 6 2 ) 1

R0090S04 0.9 1.8 27 45 4 2 o 1

R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 [ ] 1

R0100S04 1 2 3 50 4 2 (] 1

R0100S06 1 2 3 50 6 2 [ ] 1

R0125S04 1.25 25 3.8 50 4 2 (] 1

R0125S06 1.25 25 3.8 50 6 2 (] 1

R0150S06 1.5 3 45 70 6 2 [ ) 1

R0200S06 2 4 6 70 6 2 [ ] 1

R0250S06 2.5 5 7.5 80 6 2 (] 1

R0300S06 3 6 9 80 6 2 [ ] 2

@ : Lagerstandard.
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MSTAR VHM-FRASER

Ms258

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

MaRe : mm
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
-
MS2SBR0400S08 4 8 12 90 8 2 (] 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 o 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 o 2

@ : Lagerstandard.



Ms2MiB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C

HARTMETALL

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
© © O @) O
o
- 1 BHTA 15° L
% o z ’
RE |APMX 3 L
LF 8 =
(2]
g oSS Typ2 &
APMX Z w2
(O (25<RE<3| 4<RE<6 RE 3 -
R LF 8 &
+0.005 +0.007 S
05<DC=12 o
0 2
- 0.020
4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12 e
0 0 0 7]
- 0.005 - 0.006 - 0.008 <
Standardfraser flr 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen. lg
MaRe : mm nO:
=
= o4
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  |Schneiden| 2 | Typ 7
| B

s
MS2MBR0025 0.25 0.5 1 45 4 2 [ ] 1 g
R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 ° 1 3
R0040 0.4 0.8 1.6 45 4 2 | e 1 x
R0050 0.5 1 25 45 4 2 ° 1 ﬁ
R0060 0.6 1.2 2.5 45 4 2 ® 1 =§
R0070 0.7 14 3 45 4 2 () 1 E
R0O075 0.75 1.5 4 45 4 2 [ ] 1 §
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 ° 1 8

R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 ® 1

R0100 1 2 6 50 4 2 ° 1

R0125 1.25 2.5 6 50 4 2 ° 1

R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 () 2

R0150 1.5 3 8 70 6 2 [ ) 1

R0175 1.75 3.5 8 70 6 2 (] 1

R0200S04 2 4 8 70 4 2 [ ] 2

R0200 2 4 8 70 6 2 () 1

R0250 2.5 5 12 80 6 2 ° 1

R0300 3 6 12 80 6 2 () 2

R0400 4 8 14 90 8 2 [ ) 2

R0500 5 10 18 100 10 2 (] 2

R0600 6 12 22 110 12 2 [ ] 2
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M§E§B MEEMB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange,
2 Schneiden 2 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Verglteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
a<15° a>15° a<15° a>15°
RE Schnitttiefe Schnitttiefe
(mm) Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (mm)
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 40000 300 40000 250 0.003
R 0.15 40000 500 40000 350 0.007 40000 500 40000 350 0.007
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 40000 1300 40000 950 0.015
R 0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 40000 1900 40000 1100 0.020
R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 40000 2500 40000 1300 0.025
R 0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 40000 4000 40000 1900 0.04
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 40000 5600 40000 3000 0.05
R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 40000 6500 32000 3200 0.08
R1 40000 6500 39000 4700 0.1 40000 6500 31000 3500 0.1
R 1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 36000 6500 26000 3500 0.12
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 32000 6000 22000 3400 0.13
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 25000 6000 16000 2700 0.15
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.20 20000 5400 13000 2300 0.20
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 17000 4700 10000 2000 0.25
R4 16000 4500 10000 2000 0.30 13000 3600 8000 1500 0.30
o RS 13000 3600 8000 1700 0.50 10000 2900 6400 1200 0.50
e R 6 9000 2500 6000 1300 0.50 7200 2000 4800 1000 0.50
®
||t <0.2RE
E Schnitttiefe —- <s. obige Liste hinsichtich Schnittefo
e / RE:Radius

1) a ist der Bearbeitungswinkel.

2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

.— Nutenfraser
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MS2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C

e it | Cofeiasr ™ | Colonamer™ | rovmemnsiny | vanomieiog, | KuplrLegerng | AuminiumLog.
©) ©) O O O
% i ] —==-3B2
8 - Typ1
RE AII_’ll}IIX IBHTA 15° z
LF g
Effektive Lange
fiir Konturwinkel o
O 0 <RE<3 i 8 - Typ2
+0.005 RE A&'}"X §
|“ 02<DC<6 Konturwinkel LF a
0
- 0.020
m 4<DCON=<6
0
- 0.005
Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir tiefe Kavitaten.
MaRe : mm
g 5 Effektive Linge
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN | B2 LF |DCON| & 3| Typ fiir Konturwinkel
= 30| 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0010N005 0.1 02 | 02 |05 |017 [141° 50 4 2 |e| 1 {0505 |06|0.6
R0O010N005S06 0.1 02 | 02 |05 | 017 |[14.4°] 50 6 2 |l 1 |1]05|/05|06 |06
R0010N008S06 0.1 02 | 02 |08 |017 |[14.1°] 50 6 2 |e[ 1 108|08/|09]1
RO010N010 0.1 02 | 02 |1 0.17 | 13.3°| 50 4 2 (@] 1 (1 1111213
R0010N010S06 0.1 02 | 02 |1 0.17 | 13.8°| 50 6 2 e 1 |1 1111213
RO010N013 0.1 02 | 0.2 |1.25| 017 [12.9°| 50 4 2 | 1 |13 |/13|15|1.6
R0010N013S06 0.1 02 | 0.2 |1.25|0.17 |13.6°| 50 6 2 |e| 1 [13/13 15|16
RO010N015 0.1 02 | 02 |15 | 017 [12.5° 50 4 2 |e| 1 (15|16 17|19
R0O010N015S06 0.1 02 | 02 |15 |017 |13.3°] 50 6 2 | 1 |115/16|1.7]19
RO010N018 0.1 02 | 0.2 | 1.75| 017 | 12.2°| 50 4 2 |ef 1 ]18|19 |2 2.2
R0O010N018S06 0.1 02 | 0.2 | 1.75|0.17 |[13.1°] 50 6 2 |®f 1 118192 2.2
R0010N020 0.1 02 | 02 |2 0.17 [11.9°| 50 4 2 |®f 1 ]121/22|23|25
R0010N020S06 0.1 02 | 02 |2 0.17 | 12.8°| 50 6 2 |®f 1 ]121/122(23|25
R0010N025 0.1 02 | 02 |25 | 017 [11.3°| 50 4 2 (@] 1 (2627|2931
RO010N030 0.1 02 | 02 |3 0.17 | 10.7°| 50 4 2 |ef 1 131/32|35]|37
R0015N008S06 015| 03 | 0.3 [ 0.8 | 0.27 |[14.1°| 50 6 2 |l 1 108|08|09 |1
R0015N010 015| 0.3 | 0.3 |1 0.27 {13.3°| 50 4 2 (@ 1 (1 1111213
R0015N010S06 015 0.3 | 0.3 |1 0.27 | 13.9°| 50 6 2 e 1 |1 1111213
R0015N012S06 015 0.3 | 0.3 | 1.2 |0.27 |13.7°| 50 6 2 | 1 |12/13(14 |15
R0015N015 015| 0.3 | 0.3 [ 1.5 |0.27 |[125°| 50 4 2 (@] 1 (15|16 17|19
R0015N015S06 015 0.3 | 0.3 |15 | 0.27 |13.3°| 50 6 2 |e| 1 (1516 17|19
R0015N020 015| 03 | 0.3 | 2 0.27 | 11.9°| 50 4 2 e[ 1 121122 |23|25
R0015N020S06 015| 0.3 | 03 |2 0.27 |{12.8°| 50 6 2 |®f 1 121122 (23|25
R0015N025 015 03 | 0.3 |25 |0.27 |[11.2°] 50 4 2 |®f 1 |26 |27 (29|31
R0015N030 015 0.3 | 0.3 | 3 0.27 | 10.7°| 50 4 2 |ef 1 131/32|35]|37
R0015N040 015 | 03 | 0.3 | 4 0.27 | 9.7°| 50 4 2 |®[ 1 |42 /43|46 |5
RO020N010 0.2 04 | 04 |1 0.36 | 13.4°| 50 4 2 e 1 |1 1 1.1]1.2
R0020N010S06 0.2 04 | 04 |1 0.36 [ 13.9°| 50 6 2 e 1 |1 1 1.1]1.2
R0020N012S06 0.2 04 | 04 |12 |036 13.7°] 50 6 2 | 1 |12/13 (14|15
RO020N015 0.2 04 | 04 |15 |0.36 12.6°| 50 4 2 | 1 |15|16 (17|18
R0020N015S06 0.2 04 | 04 |15 |0.36134°| 50 6 2 | 1 |15/16 |17 |18
R0020N020 0.2 04 | 04 |2 0.36 [ 11.9°| 50 4 2 |@f 1 ]2 21123 |25
R0020N020S06 0.2 04 | 04 |2 0.36 | 12.8°| 50 6 2 @ 1 ]2 21123 |25
R0020N025 0.2 04 | 04 |25 |0.36|11.2°| 50 4 2 (@] 1 (2627|2931

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M 5 E X LB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

Mafe : mm

Effektive Liange

(7] -

Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN | B2 | LF [DCON| £ | §|Typ | fir Konturwinkel

& 3 |~ 300 1° | 2 [ 3°
2 MS2XLBR0020N025S06 | 0.2 | 0.4 | 0.4 | 2.5 036 [124°| 50 | 6 | 2 |e| 1 [ 26] 27] 29] 3.1
E R0020N030 02 |04 |04 |3 |036(107°| 50 | 4 | 2 [@| 1 |31 32|34 37
z R0020N030S06 |02 | 04 | 04 | 3 |036|119° 50 | 6 | 2 |®| 1 [ 31|32 34 37
2 R0020N035 02 | 04 | 04 | 35|036(102°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |36/ 37 4 | 43
& R0020N040 02 | 04|04 | 4 |036| 97°| 50 | 4 | 2 |@| 1 | 41| 43 46 49
2 R0020N045 02 | 04 | 04 | 45(036| 93| 50 | 4 | 2 |®| 1 | 47 48| 52| 56
i R0020N050 02 |04 |04 | 5 |036 89 50 | 4 |2 @] 1|52 53 57| 62
S R0020N055 02 | 04 | 04 | 55|036| 857 50 | 4 | 2 [@| 1|57 59 63| 68
8 R0020N060 02 | 04 |04 | 6 |036 82 50 | 4 |2 @ 1|62 64 69| 7.4
- R0025N015 0.25| 0.5 | 0.5 | 1.5|046 | 126° 50 | 4 | 2 |®| 1 | 15 16| 1.7| 1.8
i R0025N015S06 | 0.25| 0.5 | 05 | 15 046 |134° 50 | 6 | 2 (@] 1 | 15 16| 17| 1.8
2 R0025N020 025/ 05| 05| 2 [046|119° 50 | 4 | 2 |®| 1 |2 | 21| 23| 24
i R0025N020S06 | 0.25| 0.5 | 05 | 2 | 046|12.9° 50 | 6 | 2 (@] 1 [2 | 21| 23| 24
= R0025N025 0.25| 05 | 05 | 25|046 11.2° 50 | 4 | 2 || 1 [ 26| 27| 2.9] 3.1
2 R0025N025S06 | 0.25| 0.5 | 0.5 | 25 | 046 |12.4° 50 | 6 | 2 |e| 1 | 26| 27| 29/ 3.1
o R0025N030 025 05 | 05 | 3 |04610.6° 50 | 4 | 2 (@] 1 | 3.1| 32 34| 37
@ R0025N030S06 | 025 0.5 | 0.5 | 3 |046(11.9° 50 | 6 | 2 |e| 1 | 31| 32 34 37
E R0025N035 0.25| 0.5 | 0.5 | 3.5|046|10.1° 50 | 4 | 2 |®| 1 |36/ 37| 4 | 43
Z R0025N035S06 | 0.25| 0.5 | 0.5 | 3.5 046 |11.5° 50 | 6 | 2 (@] 1 |36 37 4 | 43
3 R0025N040 025 05 | 05 | 4 |046| 96° 50 | 4 | 2 (@] 1 | 41| 43 46| 4.9
= R0025N040S06 | 025 0.5 | 0.5 | 4 | 046 (11.1° 50 | 6 | 2 |@| 1 | 41| 43 46| 49
i R0025N045 0.25| 05 | 05 | 45|046 | 92° 50 | 4 | 2 [®| 1 | 46| 48 52| 56
< R0025N045S06 | 0.25| 0.5 | 05 | 45 046 |10.7°| 50 | 6 | 2 (@] 1 | 46| 4.8 52| 56
= R0025N050 025/ 05| 05| 5 |046| 88 50 | 4 | 2 |®| 1 |52 53| 57| 62
< R0025N050S06 | 0.25| 05 | 05 | 5 |046|104° 50 | 6 | 2 (@] 1 | 52 53| 57| 6.2
2 R0025N055 0.25| 0.5 | 05 | 55|046| 84° 50 | 4 | 2 |®| 1 |57 59| 63| 6.8
R0025N055S06 | 025 0.5 | 0.5 | 55 | 0.46(10.1°| 50 | 6 | 2 || 1 | 57| 59 6.3 6.8

R0025N060 025/ 05 | 05| 6 |046| 81° 50 | 4 | 2 [@| 1 | 62| 64 69| 7.4

R0025N060S06 | 025| 05 | 05 | 6 | 046| 9.7° 50 | 6 | 2 (@] 1 |62 6.4 69| 74

R0025N070 025/ 05| 05| 7 [046| 757 50 | 4 | 2 |®| 1 |72 75 8 |87

R0025N070S06 | 025| 05 | 05 | 7 | 046| 92°| 50 | 6 | 2 (@ 1 |72/ 75 8 | 87

R0025N080 025/ 05| 05| 8 (046 7° | 50 | 4 | 2 |®| 1 |83 85 92| 9.9

R0025N080S06 | 0.25| 0.5 | 05 | 8 | 046| 87° 50 | 6 | 2 (@] 1 | 83| 85 9.2] 99

R0025N100 0.25| 05 | 05 |10 |046 | 62° 50 | 4 | 2 [@| 1 [10.3/10.7 11.5]12.4

R0025N100S06 | 025 0.5 | 0.5 |10 | 046 | 7.8° 50 | 6 | 2 |@| 1 [10.3/10.7 115124

R0030N018S06 | 0.3 | 06 | 06 | 1.8 /056 |13° | 50 | 6 | 2 (@] 1 |19 19| 21| 23

R0030N020 03 | 06| 06| 2 |056 118 50 4 | 2 |®| 1 |21 22| 23| 25

R0030N020S06 | 0.3 | 06 | 06 | 2 |056|128° 50 | 6 | 2 (@] 1 |21 22| 23| 25

R0030N025 03 | 06| 06 | 25056 1119 50 | 4 | 2 |e| 1 | 26| 27 29 3.4

RO030N025S06 | 0.3 | 0.6 | 0.6 | 25 | 056 |123°| 50 | 6 | 2 |e| 1 | 26| 27| 29 3.1

R0030N030 03 | 06 | 06| 3 |056 105 50 | 4 | 2 (@] 1 | 3.1 33 35| 3.8

R0030N030S06 | 0.3 | 06 | 06 | 3 |056|11.8° 50 | 6 | 2 [@| 1 |31 33 35 38

R0030N035 0.3 | 06 | 06 | 35056 10° | 50 4 | 2 |®| 1 |36 38| 41| 44

R0030N035S06 | 0.3 | 06 | 06 | 35 056 |114° 50 | 6 | 2 (@] 1 | 36| 3.8 4.1| 44

R0030N040 03 | 06| 06| 4 [056| 95| 50 | 4 | 2 |®| 1 |42 43| 46| 5

R0O030N040S06 | 0.3 | 06 | 06 | 4 |056|11° | 50 | 6 | 2 (@] 1 |42 43| 46| 5

R0030N045 03 | 06 | 06 | 45|056 91° 50 | 4 | 2 [@| 1 | 47| 49 52| 56

RO030N045S06 | 0.3 | 0.6 | 0.6 | 4.5 | 056 |106° 50 | 6 | 2 |@| 1 | 47| 49| 52| 56

R0030N050 03 |06 |06 | 5 056 87 50 | 4 | 2 @ 1|52 54 58] 62

R0030N050S06 | 0.3 | 06 | 06 | 5 |056(103° 50 | 6 | 2 (@] 1 |52 54| 58| 62

R0030N060 03 | 06| 06| 6 (056 8 | 50 4 |2 |®| 1|63 65 6975

R0030N060S06 | 0.3 | 06 | 06 | 6 | 056| 9.7° 50 | 6 | 2 |@| 1 | 63 65 69| 7.5

@ : Lagerstandard.
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HARTMETALL

Mafe : mm

Effektive Liange

Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN | B2 | LF |DCON %Typ fiir Konturwinkel
- 30 1° | 2° | 3°

MS2XLBR0030N070 0306 |06 | 7 |056]| 7.4° 50 73| 75| 81| 87
RO030N080 03|06 | 06| 8 |056| 6.9° 50 8.3| 8.6| 9.2/10
RO030N080S06 03|06 | 06| 8 |056| 86° 50 8.3| 8.6| 9.2/10
RO030N090 03|06 | 06| 9 |056| 6.4° 50 9.4| 9.7/10.4(11.2
RO030N100 03|06 | 06|10 |056| 6° | 50 10.4/10.8|11.5(12.5
RO030N100S06 03|06 | 06|10 |056| 7.8°| 50 10.4/10.8|11.5(12.5
RO030N110 03|06 |06 |11 |056]| 57°| 50 11.4|11.8|12.7[13.7
RO030N120 03|06 | 06 |12 |056| 54°| 50 12.5/12.9/13.8|15
RO040N020 04 | 0.8 | 0.8 0.76 | 11.7°| 50 21| 22| 23| 25

R0040N020S06 04 | 0.8 | 0.8
R0040N024S06 04 | 0.8 | 08

0.76 |12.8°| 50
41076 [12.4°| 50

21] 22| 23| 25
25| 26| 28| 3

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

2
2
3
4 2 (@ 1
4 2 (@ 1
6 2 e 1
4 2 || 1
4 2 (e 1
6 2 (@ 1
4 2 (@ 1
4 2 (@ 1
2 4 2 (@ 1
2 6 2 || 1
2 6 2 e 1
R0040N030 04 | 0.8 | 0.8 3 |0.76 |[10.4°| 50 4 2 |e] 1 3.1| 33| 35| 37
R0040N030S06 04 | 0.8 | 0.8 3 |0.76 |[11.8°] 50 6 2 (e 1 3.1 33| 35| 37
R0040N040 04 | 0.8 | 0.8 4 1076 | 94°| 50 4 2 |e]| 1 42| 43| 46| 5
R0040N040S06 04 | 0.8 | 0.8 4 1076 |11° 50 6 2 (e 1 42| 43| 46| 5
R0040N050 04 | 0.8 | 0.8 5 |076| 85° 50 4 2 @] 1 52| 54| 58| 6.2
R0040N060 04 | 0.8 | 0.8 6 |076| 7.8°| 50 4 2 e 1 6.3] 6.5| 69| 7.5
R0040N060S06 04 | 0.8 | 0.8 6 |0.76 | 9.6°| 50 6 2 |e]| 1 6.3| 6.5| 69| 7.5
R0040N070 04 | 0.8 | 0.8 7 076 | 7.2°| 50 4 2 (e 1 73| 75| 81| 87
R0040N080 04 | 0.8 | 0.8 8 |0.76 | 6.7°| 50 4 2 |e] 1 8.3| 8.6/ 9.2|10
R0040N080S06 04 | 0.8 | 0.8 8 |0.76 | 85°| 50 6 2 (@] 1 8.3| 8.6/ 9.2|10
R0040N100 04 | 0.8 | 08 |10 |0.76| 59°| 50 4 2 |e| 1 [10.4/10.8|11.5/12.4
R0040N100S06 04 08| 08 |10 |076| 7.7°| 50 6 2 |®| 1 110.4/10.8|11.5|12.4
R0040N120 04 | 08 | 08 |12 |0.76 | 52°| 50 4 2 |®] 1 [125/12.9|13.8/14.9
RO050N030 05 | 1 1 3 [0.94 10.1°| 50 4 2 (e 1 3.2 33| 36| 3.9
R0050N030S06 05 | 1 1 3 |094 11.6°| 50 6 2 |e] 1 32| 33| 36| 3.9
R0O050N040 05 | 1 1 4 1094 | 9.1°| 50 4 2 (e 1 42| 44| 48| 5.2
R0050N040S06 05 | 1 1 4 1094 |10.8°| 50 6 2 |e]| 1 42| 44| 48| 52
R0050N050 05 | 1 1 5 1094 82° 50 4 2 e 1 53| 55| 6 6.4
R0050N050S06 05 | 1 1 5 |0.94 10.1°| 50 6 2 || 1 53| 55| 6 6.4
R0O050N060 05 | 1 1 6 (094 75° 50 4 2 || 1 63| 66| 71| 7.7
R0050N060S06 05 | 1 1 6 |[094 | 94° 50 6 2 |e]| 1 6.3| 66| 71| 7.7
R0O050N070 05 | 1 1 7 1094 | 6.9°| 50 4 2 |e]| 1 74| 7.7 83| 8.9
R0O050N080 05 | 1 1 8 094 | 6.4°| 50 4 2 |e]| 1 84| 88| 9.4|10.2
R0050N080S06 05 | 1 1 8 094 83° 50 6 2 (e 1 84| 88| 9.4|10.2
R0050N090 05 | 1 1 9 1094 6° 50 4 2 (@] 1 95| 9.9/106|11.4
R0O050N100 05 | 1 1 10 094 | 56°| 50 4 2 |®] 1 [10.5/10.9|11.712.6
R0050N100S06 05 | 1 1 10 094 | 75°| 50 6 2 |®] 1 [10.5/10.9|11.712.6
R0O050N120 05 | 1 1 12 | 094 | 5° 50 4 2 |®e] 1 [126/13.1]14 |15.1
R0050N120S06 05 | 1 1 12 | 094 | 6.8°| 55 6 2 |e| 1 [12.6/13.1]14 |15.1
RO050N140 05 | 1 1 14 1094 | 45°| 50 4 2 |®| 1 |14.7/152]16.3|17.6
R0050N160 05 | 1 1 16 | 094 | 41°| 55 4 2 |®| 1 [16.8/17.4]18.6|20.1
R0050N160S06 05 | 1 1 16 094 | 57°| 60 6 2 |®| 1 116.8/17.4/18.6(20.1
RO050N180 05 | 1 1 18 094 | 3.7°| 55 4 2 |®] 1 [18.9/19.5/20.9/22.6
R0O050N200 05 | 1 1 20 | 094 | 34°| 55 4 2 |®] 1 120.9/21.6|23.2|25.1
R0050N200S06 05 | 1 1 20 | 094 | 5° 60 6 2 |®| 1 120.9/21.6|23.2|25.1
R0060N036S06 06 | 1.2 | 1.2 3.6|1.14 |11.1°] 50 6 2 (e 1 38| 4 43| 47
R0O060N060 06 | 1.2 | 1.2 6 114 | 7.3°| 50 4 2 |e]| 1 6.3| 66| 71| 7.6
R0060N060S06 06 | 1.2 | 1.2 6 114 | 9.3°| 50 6 2 (e 1 6.3| 66| 71| 7.6
R0O060N080 06 | 1.2 | 1.2 8 114 | 6.2°| 50 4 2 || 1 84| 88| 9.4/10.1
R0060N080S06 06 | 1.2 | 1.2 8 1.14 | 8.2°| 50 6 2 e 1 84| 88| 9.4/10.1
R0O060N100 06 | 1.2 | 1.2 | 10 1.14 | 5.4°| 50 4 2 |®] 1 [10.5/10.9|11.7|12.6
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1080

MSTAR VHM-FRASER

MS2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

Mafe : mm

Effektive Liange

=
(7] -
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN | B2 | LF [DCON| £ | &|Typ | fir Konturwinkel
3 |~ 300 1° | 2 [ 3°
MS2XLBRO06ON100S06 | 0.6 | 1.2 | 1.2 | 10 |1.14| 7.4°| 50 | 6 | 2 [e[ 1 [10.5[10.9[11.7[126
RO060N120 0.6 | 1.2 | 1.2 |12 |114| 48| 50 | 4 | 2 |ef 1 [126]13.1]14 |15.1
RO06ON120S06 |06 | 12 | 12 |12 |1.14| 6.7°| 55 | 6 | 2 |®| 1 [126]13.1/14 151
RO060N140 06 | 12 | 12 |14 |114| 43°| 50 | 4 | 2 |@| 1 [147]152|16.3|17.6
RO060N160 06 | 12 | 12 |16 |1.14| 39°| 55 | 4 | 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6 20.1
RO06ON160S06 | 0.6 | 1.2 | 12 |16 |1.14 | 56° 60 | 6 | 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6/20.1
RO060N180 06 | 1.2 |12 |18 |114| 35| 55 | 4 | 2 |e| 1 [18.8/19.520.9/226
RO060N240 06 | 1.2 | 1.2 |24 |114| 28" 65 | 4 | 2 |@| 1 [251]259|27.8| *
R0070N080 07 |14 |14 | 8 134 6° | 50 | 4 |2 |®| 1 |84] 88| 94 101
R0070N120 0.7 | 14 | 14 |12 |134| 46°| 50 | 4 | 2 |®| 1 [126]13.1[14 |15.1
R0070N160 0.7 | 14 | 14 |16 |134| 37°| 55 | 4 | 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6 20.1
RO075N045S06 | 0.75 | 1.5 | 15 | 45 144(102°| 50 | 6 | 2 (@] 1 |47 5 | 54| 57
R0075N060 0.75| 15 | 15| 6 (144 | 7° | 50 | 4 |2 [@| 1 |63 66| 7.1 76
R0O075N060S06 | 0.75 | 1.5 | 1.5 | 6 |144 | 92°| 50 | 6 | 2 |e@| 1 | 63| 66 7.1| 7.6
R0075N075S06 | 0.75 | 1.5 | 1.5 | 7.5/144 | 83" 50 | 6 | 2 || 1 | 7.9/ 82| 88| 95
R0075N080 0.75| 15 | 15 | 8 |144| 59° 50 | 4 | 2 |®| 1 | 84| 88| 9.4/10.1
R0075N080S06 | 0.75 | 1.5 | 15 | 8 |144| 81°| 50 | 6 | 2 |®| 1 | 8.4| 88| 9.4 10.1
R0075N100 0.75| 15 | 15 | 10 |144| 51°| 50 | 4 | 2 [@| 1 [105/10.9|11.7|12.6
R0075N100S06 | 0.75| 1.5 | 15 | 10 | 144 | 7.2°| 50 | 6 | 2 (@] 1 [10.5/10.9/11.7|12.6
R0075N120 0.75| 1.5 | 1.5 |12 | 144 | 44°| 50 | 4 | 2 |@| 1 [126]13.114 |15.1
RO075N120S06 | 0.75| 1.5 | 1.5 | 12 | 144 | 657 55 | 6 | 2 |@| 1 [126]13.1]14 |15.1
R0075N140 0.75| 1.5 | 1.5 |14 |144 | 4 | 50 | 4 | 2 |@| 1 [14.7/152/16.3|17.6
RO075N140S06 | 0.75| 15 | 15 | 14 144 | 59°| 55 | 6 | 2 (@] 1 [147/152/16.3|17.6
R0075N160 0.75| 15 | 15 |16 |144 | 36°| 55 | 4 | 2 |®| 1 [16.8/17.3|18.6(20
R0O075N160S06 | 0.75 | 15 | 15 | 16 | 144 | 54°| 60 | 6 | 2 (@] 1 [16.8/17.3/18.6|20
R0075N180 0.75| 15 | 15 | 18 |144| 33°| 55 | 4 | 2 |@| 1 [18.819.5/20.9|225
R0075N200 075| 15 | 15 |20 |144| 3° | 55 | 4 | 2 |®| 1 [209]216/232 *
R0075N200S06 | 0.75| 1.5 | 1.5 | 20 | 144 | 46°| 60 | 6 | 2 |e| 1 |20.9|21.6|23.2|25
R0075N220 0.75 | 1.5 | 1.5 |22 |1.44 | 28°| 60 | 4 | 2 |@| 1 [23 |23.8|255| =*
R0075N300 0.75| 15 | 15 |30 |144| 21°| 70 | 4 | 2 |®| 1 [312]323(34.7| *
R008ON080 08 | 16 | 16 | 8 |154| 58| 50 | 4 | 2 |®| 1 | 84| 88| 9.4 10.1
R008ON120 08 | 16 | 16 |12 |154| 43°| 50 | 4 | 2 |®| 1 [12613.1|14 |15.1
R008ON160 08 | 16 | 16 |16 |154 35° 55 | 4 | 2 |e@| 1 [16.8/17.3/18.6|20
R008ON200 08 | 1.6 | 1.6 |20 |154| 29°| 55 | 4 | 2 |e| 1 [209]21.6]232| *
R0090N080 09 |18 |18 | 8 |174| 55 50 | 4 | 2 |ef 1 | 84| 88| 9.4/10.1
RO090N120 09 | 1.8 | 1.8 |12 |1.74| 41°| 50 | 4 | 2 |ef 1 [126[13 |14 |15
RO090N160 09 | 18 | 1.8 |16 |1.74 33° 55 | 4 | 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6|20
R0090N200 09 | 18 | 1.8 |20 |1.74| 27°| 55 | 4 | 2 |®| 1 [209]216|232] *
R0100N040 1 ]2 |2 | 4 |19 |82 50 4 |2 |ef 1|41 43|46 49
RO100N040S06 |1 | 2 |2 | 4 |19 [106° 50 | 6 | 2 |@| 1 | 41| 43 46| 49
R0100N060 1 |2 |2 | 6 |19 645 | 4 |2 |6 1]|62 65 69 74
RO100N0G0S06 |1 |2 |2 | 6 (19 | 9° | 50 | 6 |2 [@| 1 |62 65 69| 74
R0100N080 1 |2 |2 | 8 |19 |53 5 4 |2 |ef1]83 87 92 99
RO100N080S06 |1 |2 |2 | 8 |19 | 78° 5 | 6 |2 [@| 1 |83 87 92|99
R0100N100 1 ]2 |2 |10 [19 | 45 50 4 | 2 [e| 1 [10.4/10.8]115/12.4
RO100N100S06 |1 |2 |2 |10 |19 | 69° 50 | 6 | 2 (@] 1 [10.4/10.8/11.5/12.4
R0100N120 1 |2 |2 |12 |19 395 | 4 |2 |e| 1 |125/129/138|14.9
RO100N120S06 |1 |2 |2 |12 |19 |64° 55 | 6 | 2 |e| 1 [125/12.9/13.8/14.9
R0O100N140 1 |2 |2 |14 |19 347 50 | 4 |2 |e| 1 |146/15.1/16.1/17.4
RO100N140S06 |1 |2 |2 |14 |19 | 56° 55 | 6 | 2 (@] 1 [146/15.1/16.1/17.4
R0100N160 1 ]2 |2 |16 |19 | 31° 55 4 | 2 |e| 1 |16.7/17.2/18.4/19.9
RO100N160S06 |1 |2 |2 |16 (1.9 | 51°| 60 | 6 | 2 (@] 1 [16.7/17.2/18.4]19.9

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz



HARTMETALL

Mafe : mm

Effektive Liange

=
[
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN | B2 | LF |DCON| & | ®|Typ| fiir Konturwinkel
'c=> - (] [ o o o
3 30 1° | 2° | 3 &
MS2XLBR0100N180 1 2 |2 [18 [19 |28 55| 4 | 2 [e] 1 [187[19.4]207] *  =Z

RO100N180S06 | 1 2 |2 |18 |19 |47 60| 6 | 2 |@| 1 |187/19.4|207(223 E
R0100N200 1 2 |2 |20 |19 |25°| 60| 4 | 2 |@| 1 |208]215|23 | * =
RO100N200S06 | 1 2 |2 |20 |19 |43 | 60| 6 | 2 |@| 1 |208]215/23 |248 @
R0100N220 1 2 |2 |22 |19 |23 | 60| 4 | 2 |e| 1 |229]236/25.3| * e
R0100N250 1 2 |2 |25 |19 |21°| 65| 4 | 2 |e| 1 |26 |26.8]288] * 2
RO100N250S06 | 1 2 |2 |25 |19 |37° 65| 6 | 2 |e®| 1 |26 |26.8(28.8|31 s
R0100N300 1 2 |2 |30 [19 |18 | 70| 4 | 2 |e| 1 |31.1]322] * | * S
RO100N300S06 | 1 2 |2 |30 |19 [32°| 70| 6 | 2 |e| 1 [31.1|322|345|373 &
R0100N350 1 2 |2 |35 |19 [16°| 70| 4 | 2 |e| 1 [36.3|375 * | * =
RO100N350S06 | 1 2 |2 |35 |19 |28 | 80| 6 | 2 |e| 1 |36.337.5/40.3| * &
R0125N060S06 |1.25| 25 | 25 | 6 |24 |86°| 50| 6 | 2 |e| 1 | 62| 65| 6.9| 74 g
RO125N075S806 | 1.25| 25 | 25 | 75(24 |7.7° 50| 6 | 2 |e| 1 | 7.8/ 81| 86| 92 i
RO125N100S06 |125| 25 | 25 |10 |24 |65 | 50| 6 | 2 |e| 1 |104]108/115/123 =2
R0O125N125S06 | 1.25| 25 | 25 | 125|24 |56°| 50| 6 | 2 |e| 1 [13 |135(144|154 £
RO125N160S06 | 125 | 25 | 25 |16 |24 |47°| 60| 6 | 2 |e| 1 [16.7[172[184|198 4
RO125N200S06 | 1.25| 25 | 25 | 20 |24 | 4° 60| 6 | 2 |®| 1 [208]21523 248 &
RO125N250S06 |1.25| 25 | 25 |25 |24 |33°| 65| 6 | 2 |e| 1 |26 |26.8/28.7|31 E
RO125N300S06 |1.25| 25 | 25 |30 |24 |29°| 70| 6 | 2 |e| 1 [31.1|322/345| =* ]
RO125N350S06 |1.25| 25 | 25 |35 |24 |25 | 80| 6 | 2 |e| 1 [36.3]37.5/402| * 3
R0150N080 15 |3 |3 8 |29 |7° 60| 6 | 2 |®| 1|83 86/ 92/ 98 =
R0150N100 15 |3 |3 |10 |29 |6 60| 6 | 2 |®| 1 [104108/11.5123 &
R0150N120 15 |3 |3 |12 |29 [53°| 60| 6 | 2 || 1 [125/129[138[148 <
R0150N140 15 |3 |3 |14 |29 |47°| 60| 6 | 2 [e| 1 [146/15 |161/173 &
R0150N160 15 |3 |3 |16 |29 (43| 60| 6 | 2 |e| 1 [166(172/184|19.7 £
R0150N200 15 |3 |3 |20 |29 |36°| 70| 6 | 2 |e| 1 |208[215/23 |247 3
R0150N250 15 |3 |3 |25 |29 |3 70 6 | 2 |®| 1 |26 |26.8|28.7| *
R0150N300 15 |3 |3 |30 |29 |26°| 70| 6 | 2 |@| 1 [31.1]32.2]345| *
R0150N350 15 |3 |3 |35 |29 |22°] 80| 6 | 2 |@| 1 |36.337.5/40.2| *
R0150N400 15 |3 |3 |40 |29 |2 9| 6 |2 |e| 1 (415429 * | *
R0200N100 2 4 |4 |10 |39 |48 | 70| 6 | 2 |e| 1 [104|10.7|11.4|122
R0200N120 2 4 |4 |12 |39 |41°] 70| 6 | 2 |e| 1 |125/12.9/13.7|1456
R0200N140 2 4 |4 |14 |39 |36°| 70| 6 | 2 |@| 1 |146/15 |16 [17.1
R0200N160 2 4 |4 |16 |39 |32°| 70| 6 | 2 |e| 1 |16.6]/17.1/18.3|1956
R0200N200 2 4 |4 |20 |39 |27°| 70 6 | 2 |e| 1 |208]21.4|229| =*
R0200N250 2 4 |4 |25 |39 |22 70| 6 | 2 |e| 1 |25.9|26.8/286| *
R0200N300 2 4 |4 |30 [39 |18 | 70| 6 | 2 |ef 1 [31.1)321] * | *
R0200N350 2 4 |4 |35 |39 |[16°| 80| 6 | 2 |@| 1 |363|375 * | *
R0200N400 2 4 |4 |40 |39 |[14°] 90| 6 | 2 |e| 1 414|428 * | *
R0200N450 2 4 |4 |45 |39 |13 | 90| 6 | 2 || 1 [466/482| * | *
R0200N500 2 4 |4 |50 [39 |[12°/100| 6 | 2 |e| 1 |51.8/535] * | *
R0250N200 25 |5 |5 |20 |49 [15°]| 70| 6 | 2 |@| 1 [207]21.4] % | *
R0250N250 25 |5 |5 |25 |49 [12°] 70| 6 | 2 |@| 1 |259]267] * | *
R0250N300 25 |5 |5 |30 |49 |1° 80| 6 | 2 |@| 1 (311 * | » | %
R0250N350 25 |5 |5 |35 |49 [09°| 80| 6 | 2 |@| 1 [363] * | = | =
R0300N300 3 6 |6 |30 |58 | — | 80| 6 |2 |e| 2| % | % | % | =
R0300N500 3 6 |6 |50 |58 | — | 120 6 |2 |e@| 2| x| * | % | %

* Keine Interferenz
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M 5 E X LB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Geharteter Stahl (45—55HRC) C-Stahl, Guss, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl, Vergliteter Stahl Leg. Stahl, Vergiteter Stahl
Werkstoff Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 Cf53, GG25 X40CrMoV51
RE Hinterschliff | Drehzahl| Vorschub | Schnitttiefe | Drehzahl| Vorschub |Schnitttiefe RE Hinterschliff |Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Drehzahl| Vorschub |Schnitttiefe
(mm) |[LU (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)| (min”") |(mm/min)|ap (mm) (mm) |LU (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)
0.5 | 50000 | 400 | 0.003 | 50000 | 320 | 0.003 10 20000 | 1000 | 0.01 | 20000, 800 |0.01
1 50000 | 400 | 0.002 | 50000 | 320 |0.002 12 20000 | 1000 | 0.01 | 20000, 800 |0.01
R 0.1 1.5 | 40000 | 300 | 0.001 | 40000 | 240 | 0.001 R 0.5 14 18000 | 600 | 0.008 | 18000 480 | 0.008
2 40000| 200 | 0.001 | 40000| 160 | 0.001 16 18000 | 500 | 0.008 | 18000| 400 | 0.008
2.5 | 40000| 100 | 0.001 [ 40000 80 | 0.001 18 13000 | 300 | 0.005 | 13000 240 | 0.005
3 30000 50 | 0.001 | 30000 40 | 0.001 20 13000 | 250 | 0.005 | 13000 200 | 0.005
1 50000 | 600 | 0.007 | 50000 | 480 | 0.007 3.6 | 40000 | 4400 | 0.06 |40000| 3500 | 0.06
1.5 | 50000 | 600 | 0.005 | 50000 | 480 | 0.005 6 40000 | 4400 | 0.04 |40000| 3500 | 0.04
R 045 2 50000 | 600 | 0.003 | 50000 | 480 | 0.003 8 40000 | 4000 | 0.04 |40000| 3200 | 0.04
2.5 | 40000| 400 | 0.003 [40000| 320 | 0.003 R0.6 | 10 27000 | 1900 | 0.02 |27000| 1500 | 0.02
3 40000 | 300 | 0.002 [40000| 240 | 0.002 12 16000 | 1400 | 0.02 | 16000| 1100 | 0.02
4 30000 | 200 | 0.002 | 30000| 160 | 0.002 18 15000 | 700 | 0.008 | 15000 560 | 0.008
1 50000 | 1800 | 0.015 | 50000 | 1400 | 0.015 24 11000 | 300 | 0.006 | 11000 240 | 0.006
2 50000 | 1300 | 0.01 |[50000| 1000 | 0.01 6 40000 | 6000 | 0.07 | 36000| 4300 | 0.07
R 0.2 3 50000 | 900 | 0.005 | 50000 | 700 | 0.005 8 40000 | 6000 | 0.07 | 36000| 4300 | 0.07
4 40000| 600 | 0.004 [40000| 480 | 0.004 10 40000 | 5000 | 0.06 | 36000| 3600 | 0.06
5 40000 | 400 | 0.003 [40000| 320 | 0.003 R0.75 | 12 32000 | 3400 | 0.04 |[29000| 2400 | 0.04
6 30000 | 200 | 0.002 | 30000| 160 | 0.002 16 15000 | 1400 | 0.03 | 15000| 1100 | 0.03
2 50000 | 2500 | 0.02 |50000| 2000 | 0.02 20 12000| 900 | 0.02 |12000| 720 |0.02
o 3 50000 | 1500 | 0.015 | 50000 | 1200 | 0.015 30 9000| 400 | 0.01 9000 | 320 | 0.01
e 4 45000 | 1200 | 0.01 [45000| 950 | 0.01 4 40000 | 8000 | 0.1 32000| 5000 | 0.1
’§ R 0.25 5 45000| 900 | 0.007 [45000| 700 | 0.007 6 40000 | 8000 | 0.1 32000| 5000 | 0.1
= ’ 6 36000 | 600 | 0.006 | 36000 | 480 | 0.006 8 40000 | 6000 | 0.1 32000| 3800 | 0.1
E 7 32000 | 400 | 0.005 | 32000| 320 | 0.005 10 40000 | 5000 | 0.08 | 32000| 3200 | 0.08
o 8 32000 | 300 | 0.003 | 32000 | 240 | 0.003 R1 12 40000 | 5000 | 0.08 | 32000 3200 | 0.08
10 26000 | 200 | 0.002 | 26000| 160 | 0.002 16 32000 | 3500 | 0.05 |26000| 2200 | 0.05
2 50000 | 3500 | 0.03 |[50000| 2800 | 0.03 20 10000 | 1000 | 0.04 | 10000| 800 | 0.04
3 50000 | 3500 | 0.03 50000 | 2800 | 0.03 25 10000 | 1000 | 0.04 10000 800 | 0.04
4 44000 | 2500 | 0.02 |44000| 2000 | 0.02 30 10000 | 800 | 0.02 |10000| 640 |0.02
5 37000 | 1200 | 0.01 |37000| 950 |0.01 35 10000| 600 | 0.02 | 10000| 480 | 0.02
6 37000 | 1000 | 0.008 | 37000 | 800 | 0.008 8 32000 | 7000 | 0.15 |[26000| 4500 | 0.15
R 0.3 7 35000 | 750 | 0.008 | 35000 | 600 |0.008 10 32000 | 7000 | 0.15 |[26000| 4500 | 0.15
8 35000 | 600 | 0.006 | 35000 | 480 | 0.006 16 32000 | 5000 | 0.1 26000 | 3200 | 0.1
9 30000 | 500 | 0.004 | 30000| 400 |0.004 R1.5 20 27000 | 3800 | 0.1 22000 | 2400 | 01
10 30000 | 500 | 0.003 | 30000| 400 |0.003 25 21000 | 2700 | 0.08 |17000| 1700 | 0.08
11 22000 | 300 | 0.002 | 22000 | 240 | 0.002 30 6000| 700 | 0.08 6000| 560 | 0.08
12 22000 | 200 | 0.002 | 22000| 160 | 0.002 35 6000| 700 | 0.06 6000| 560 | 0.06
2 50000 | 4400 | 0.04 |[50000| 3500 | 0.04 40 6000| 600 | 0.04 6000, 480 | 0.04
3 50000 | 4000 | 0.04 |[50000| 3200 | 0.04 10 24000 | 6000 | 0.2 19000 | 3800 | 0.2
4 50000 | 4000 | 0.02 |[50000| 3200 | 0.02 20 24000 | 3800 | 0.15 |[19000| 2400 | 0.15
5 35000 | 2400 | 0.02 |[35000| 1900 | 0.02 R 2 30 20000 | 3000 | 0.1 16000 | 1900 | 0.1
R 0.4 6 35000 | 2400 | 0.02 |[35000| 1900 | 0.02 40 12000 | 1700 | 0.1 12000 | 1400 | 0.1
7 30000 | 1500 | 0.015 [ 30000 | 1200 | 0.015 50 8000 | 1000 | 0.05 8000| 800 | 0.05
8 30000 | 1500 | 0.01 |[30000| 1200 | 0.01 20 22000 | 6000 | 0.2 18000 | 3800 | 0.2
10 30000| 700 | 0.008 [ 30000| 560 | 0.008 R 2.5 25 22000 | 4400 | 0.2 18000 | 2800 | 0.2
12 22000 500 | 0.006 | 22000| 400 | 0.006 - 30 22000 | 3800 | 0.15 | 18000| 2400 | 0.15
3 40000 | 4000 | 0.05 |40000| 3200 | 0.05 35 22000 | 3600 | 0.1 18000 | 2300 | 0.1
R 0.5 4 40000 | 4000 | 0.05 |40000| 3200 | 0.05 R3 30 20000 | 6000 | 0.2 16000| 3800 | 0.2
6 35000 | 3000 | 0.03 35000 | 2400 | 0.03 50 20000 | 3000 | 0.15 [ 16000| 1900 | 0.15
8 30000 | 2000 | 0.02 [30000| 1600 | 0.02
<0.1RE (RE<1)
<0.2RE (RE>1)
Schnitttiefe
ap
W/WMWWA i RE:Radius

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.
2) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Werkzeuglangen, Zustellungen, Schnitttiefen und Maschinenbedingungen
differieren.
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Ms2ViIRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

3®C .

P

DC=3

o e et Cotrommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | "urterLegiaring | Auminim Leg
O © @) @) @)
— i — }BHTA 15° >
% gﬁ@ H 2 Tyl
RE | ApMX|
LF
g = 18 e
[=]
RE .M
LF
'“ 1<DC<12
0
- 0.020
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
2-schneidiger Torusfraser fur allgemeine Anwendungen.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS2MRBD0100R010 1 0.1 2 40 4 2 (] 1
D0100R020 1 0.2 2 40 4 2 [ J 1
D0100R030 1 0.3 2 40 4 2 ® 1
D0150R010 1.5 0.1 3 40 4 2 ® 1
D0150R020 15 0.2 3 40 4 2 ® 1
D0150R030 1.5 0.3 3 40 4 2 () 1
D0150R050 1.5 0.5 3 40 4 2 (] 1
D0200R010 2 0.1 4 40 4 2 [ J 1
D0200R020 2 0.2 4 40 4 2 (] 1
D0200R030 2 0.3 4 40 4 2 ® 1
D0200R050 2 0.5 4 40 4 2 () 1
D0250R010 2.5 0.1 5 40 4 2 () 1
D0250R020 2.5 0.2 5 40 4 2 ® 1
D0250R030 2.5 0.3 5 40 4 2 [ J 1
D0250R050 2.5 0.5 5 40 4 2 (] 1
D0300R010 3 0.1 6 50 6 2 ® 1
D0300R020 3 0.2 6 50 6 2 ® 1
D0300R030 3 0.3 6 50 6 2 ® 1
D0300R050 3 0.5 6 50 6 2 (] 1
D0300R100 3 1 6 50 6 2 [ J 1
D0400R010 4 0.1 8 50 6 2 ( 1
D0400R020 4 0.2 8 50 6 2 [ J 1
D0400R030 4 0.3 8 50 6 2 ® 1
D0400R050 4 0.5 8 50 6 2 ® 1
D0400R100 4 1 8 50 6 2 ® 1
D0500R010 5 0.1 10 50 6 2 [ 1
D0500R020 5 0.2 10 50 6 2 [ 1
D0500R030 5 0.3 10 50 6 2 ) 1
D0500R050 5 0.5 10 50 6 2 (] 1
D0500R100 5 1 10 50 6 2 (] 1
D0600R010 6 0.1 12 50 6 2 (] 2
D0600R020 6 0.2 12 50 6 2 () 2
D0600R030 6 0.3 12 50 6 2 [ 2
D0600R050 6 0.5 12 50 6 2 ) 2

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL
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MSTAR VHM-FRASER

MsS2ViIRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
|
MS2MRBD0600R100 6 1 12 50 6 2 ) 2
D0600R150 6 1.5 12 50 6 2 (] 2
D0600R200 6 2 12 50 6 2 ) 2
D0800R020 8 0.2 16 60 8 2 ) 2
D0800R030 8 0.3 16 60 8 2 ) 2
D0800R050 8 0.5 16 60 8 2 ) 2
D0800R100 8 1 16 60 8 2 (] 2
D0800R150 8 1.5 16 60 8 2 (] 2
D0800R200 8 2 16 60 8 2 ° 2
D0800R250 8 25 16 60 8 2 ) 2
D0800R300 8 3 16 60 8 2 ) 2
D1000R020 10 0.2 20 70 10 2 ) 2
D1000R030 10 0.3 20 70 10 2 ) 2
D1000R050 10 0.5 20 70 10 2 (] 2
D1000R100 10 1 20 70 10 2 (] 2
D1000R150 10 1.5 20 70 10 2 (] 2
D1000R200 10 2 20 70 10 2 ) 2
D1000R250 10 25 20 70 10 2 ) 2
D1000R300 10 3 20 70 10 2 ) 2
D1200R020 12 0.2 24 75 12 2 ) 2
D1200R030 12 0.3 24 75 12 2 ) 2
D1200R050 12 0.5 24 75 12 2 ) 2
D1200R100 12 1 24 75 12 2 ° 2
D1200R150 12 1.5 24 75 12 2 ) 2
D1200R200 12 2 24 75 12 2 ) 2
D1200R250 12 25 24 75 12 2 ) 2
D1200R300 12 3 24 75 12 2 ) 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Verguteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min-") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
<s. obige Liste hinsichtlich
Schnitttiefe DC
Schnitttiefe <1DC S;c?]?]ii?t::fi:te hinsichtlich
! DC:Durchm.
1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Beim Nutenfrasen mit Frasern  3mm oder groRer, muss die Drehzahl um 50—70% und der Vorschub um 40—60% reduziert werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4)

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

HARTHETALL MSEXLRB UW; @ @o @ @
Mit Eckenradius, 2 Schneiden, langer Hinterschliff 0i<s

DC=3

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehérteter Stahl (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. Ry Leg@ivmg | Al Leg.
©) ©) O O O
: F : //} B2
e S— 8 - | - - Typ1
7| | APMX ———JBHTA15° z
. u RE LU
Effektive Lange ’ LE 8

fiir Konturwinkel |

o

[TT]

.(I)

-

(T

@

<

X

o

wn

B £s

2 g8 2 - - - Typ2

fr W™ | RE| | APMX z

a LU 9

=2 LF

g 1<DC<6 Konturwinkel

2 k 0

- 0.020

5 m DCON=6

0 0

=§ - 0.008

§ Torusfraser, langer Hinterschliff, 2 Schneiden.

nO: MaRe : mm

(=

- 8 5 Effektive Linge

o Bestellbezeichnung DC | RE |APMX| LU | DN | B2 LF |DCON| & 2| Typ fiir Konturwinkel

:é S |4 ' o ° o

o ) 30" | 1 2 3

2 MS2XLRBD0100R010N020 1 0.1 1 2 1094 (12.3°| 60 6 2 (@ 1 21| 23| 24| 28

% D0100R010N050 1 0.1 1 5 (094 | 9.8°| 60 6 2 (@ 1 53| 56| 6.0| 6.5

x D0200R010N040 2 0.1 2 4 1190 | 9.9°| 60 6 2 e 1 42| 44| 48| 52

é D0200R010N100 2 0.1 2 10 | 1.90 | 6.5°| 60 6 2 |ef 1 ]10.5/10.9|11.7 |12.6

9 D0200R030N040 2 0.3 2 4 |1.90 |10° 60 6 2 (@ 1 42| 44| 47| 51

E D0200R030N100 2 0.3 2 10 | 190 | 6.6°| 60 6 2 || 1 (10.5/10.8(11.6|12.6

g D0300R010N060 3 0.1 3 6 | 290 | 7.4°| 50 6 2 (@f 1 6.3| 66| 7.1| 7.6

@ DO0300R010N150 3 0.1 3 15 | 290 | 4.2°| 60 6 2 |@| 1 (15.7|16.2(17.4|18.8
D0300R030N060 3 0.3 3 6 (290 7.5°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 66| 70| 7.6
DO0300R030N150 3 0.3 3 15 | 290 | 4.2°| 60 6 2 |®| 1 |15.7|16.2|17.4|18.8
D0400R010N080 4 0.1 4 8 (390 | 4.9°| 50 6 2 (@ 1 84| 87| 941101
D0400R010N200 4 0.1 4 20 | 3.90 | 2.5°| 60 6 2 (@] 1 (20.8|21.6(23.2| *
D0400R030N080 4 0.3 4 8 |390 | 5° 50 6 2 (@ 1 8.4| 87| 9.3/10.1
D0400R030N200 4 0.3 4 20 | 3.90 | 2.5°| 60 6 2 (@] 1 (20.8|21.5(23.1| *
D0400R050N080 4 0.5 4 8 |390 | 5° 50 6 2 (@f 1 8.4| 8.7| 9.3/10.0
D0400R050N200 4 0.5 4 20 | 3.90 | 2.5°| 60 6 2 |®f 1 [20.8/21.5|23.1| =*
D0600R010N120 6 0.1 6 12 | 585 | — 50 6 2 (@ 1 * * * *
D0600R010N300 6 0.1 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@ 1 * * * *
D0600R030N120 6 0.3 6 12 | 585 | — 50 6 2 (@ 1 * * * *
D0600R030N300 6 0.3 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@f 1 * * * *
D0600R050N120 6 0.5 6 12 | 585 | — 50 6 2 |e@f 2 * * * *
D0600R050N300 6 0.5 6 30 | 585 | — 70 6 2 |e@f 2 * * * *

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss,

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,

Austenitisch rostfreier Stahl,

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm.| Hinterschliff Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub
DC (mm)| LU (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)

1 2 30000 600 20000 400 18000 300 15000 120
2 4 15000 600 10000 400 9100 300 8000 120
3 6 | (2D) 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 8 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
6 12 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
1 5 22000 350 17000 280 14000 200 12000 100
2 10 11000 350 8800 280 7200 200 6400 100
3 15 | (5D) 7400 350 5800 280 4800 200 4200 100
4 20 5600 350 4400 280 3600 200 3200 100
6 30 3700 350 2900 280 2400 200 2100 100

(Hinterschliff=2DC) (Hinterschliff=2DC)

<0.1DC (DC<93)

<0.2DC (DC>¢3)

DG <0.05DC DG
<1.5DC <0.1DC (DC<¢2) <1DC <0.05DC (DC<¢2)
<0.2DC (DC=¢2) <0.1DC (DC>¢2)
h h
Schnitttiefe

(Hinterschliff=5DC)

<0.05DC

<1DC

<0.05DC

(Hinterschliff=5DC)

<0.02DC

<1DC

DC

<0.02DC

DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserloslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER

1087



HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1088

MSTAR VHM-FRASER

MSIMRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

3®C

o e et Cotrommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | "urterLegiaring | Auminim Leg
©) ©) O O O
1BHTA 15° >
__— : —— 1B
RE
APMX
LF
8?% - § Typ2
RE APMX
LF
'“ DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
m DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
4-schneidiger Torusfraser fir allgemeine Anwendungen.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS4MRBD0300R010 3 0.1 8 45 6 4 (] 1
D0300R020 3 0.2 8 45 6 4 ) 1
D0300R030 3 0.3 8 45 6 4 ) 1
D0300R050 3 0.5 8 45 6 4 ) 1
D0300R100 3 1 8 45 6 4 o 1
D0400R010 4 0.1 11 45 6 4 () 1
D0400R020 4 0.2 11 45 6 4 (] 1
D0400R030 4 0.3 11 45 6 4 (] 1
D0400R050 4 0.5 11 45 6 4 ) 1
D0400R100 4 1 11 45 6 4 ( 1
D0500R010 5 0.1 13 50 6 4 ° 1
D0500R020 5 0.2 13 50 6 4 [} 1
D0500R030 5 0.3 13 50 6 4 [} 1
D0500R050 5 0.5 13 50 6 4 (] 1
D0500R100 5 1 13 50 6 4 (] 1
D0600R010 6 0.1 13 50 6 4 ) 2
D0600R020 6 0.2 13 50 6 4 ) 2
D0600R030 6 0.3 13 50 6 4 () 2
D0600R050 6 0.5 13 50 6 4 ( 2
D0600R100 6 1 13 50 6 4 (] 2
D0600R150 6 1.5 13 50 6 4 (] 2
D0600R200 6 2 13 50 6 4 ) 2
D0800R020 8 0.2 19 60 8 4 ) 2
D0800R030 8 0.3 19 60 8 4 ) 2
D0800R050 8 0.5 19 60 8 4 o 2
D0800R100 8 1 19 60 8 4 (] 2
D0800R150 8 1.5 19 60 8 4 (] 2
D0800R200 8 2 19 60 8 4 (] 2
D0800R250 8 25 19 60 8 4 [ ) 2
D0800R300 8 3 19 60 8 4 [ ) 2
D1000R020 10 0.2 22 70 10 4 [ ) 2
D1000R030 10 0.3 22 70 10 4 (] 2
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 (] 2
D1000R100 10 1 22 70 10 4 (] 2

@ : Lagerstandard.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
|
MS4MRBD1000R150 10 1.5 22 70 10 4 ° 2
D1000R200 10 2 22 70 10 4 ° 2
D1000R250 10 25 22 70 10 4 ° 2
D1000R300 10 3 22 70 10 4 ° 2
D1200R020 12 0.2 26 75 12 4 ° 2
D1200R030 12 0.3 26 75 12 4 ° 2
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 ° 2
D1200R100 12 1 26 75 12 4 ° 2
D1200R150 12 1.5 26 75 12 4 ° 2
D1200R200 12 2 26 75 12 4 ° 2
D1200R250 12 25 26 75 12 4 ° 2
D1200R300 12 3 26 75 12 4 ° 2
D1600R050 16 0.5 32 90 16 4 ° 2
D1600R100 16 1 32 90 16 4 ° 2
D1600R150 16 1.5 32 90 16 4 ° 2
D1600R200 16 2 32 90 16 4 ° 2
D1600R250 16 25 32 90 16 4 ° 2
D1600R300 16 3 32 90 16 4 ° 2
D2000R050 20 0.5 38 100 20 4 ° 2
D2000R100 20 1 38 100 20 4 ° 2
D2000R150 20 1.5 38 100 20 4 ° 2
D2000R200 20 2 38 100 20 4 ° 2
D2000R250 20 25 38 100 20 4 ° 2
D2000R300 20 3 38 100 20 4 ° 2

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

MSIMRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, X40CrMoV51
Ti6AI4V
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min) (min"") (mm/min) (min"") (mm/min)
1 40000 1500 30000 800 22000 480 24000 240
1.5 32000 1500 20000 800 15000 480 16000 240
2 24000 1500 15000 800 11000 480 12000 240
25 19000 1500 12000 800 8800 480 9600 240
3 16000 1500 10000 800 7400 480 8000 240
4 12000 1800 8000 1000 5600 600 6000 240
5 9600 1800 6400 1000 4400 600 4800 240
6 8000 1800 5300 1000 3700 600 4000 240
8 6000 1600 4000 900 2800 560 3000 240
10 4800 1400 3200 800 2200 500 2400 240
12 4000 1200 2700 700 1800 430 2000 230
16 3000 960 2000 560 1400 360 1500 190
20 2400 800 1600 480 1100 300 1200 170
<0.05DC
<1DC
<0.1DC
DC
Schnitttiefe <1.5DC 0.1DC DC
h
<0.05DC
h
DC:Durchm.
1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserloslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
3) Beim Bohren setzen Sie bitte den Vorschub auf 1/3 der oben angegebenen Werte.
4) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



MSMHDRB

Hochleistungs-Torusfraser, .
mittlere Schneldkantenlange, 4 Schneiden

D @ T ¢

e e et Cotnommer | Clonmmrer™ | rosen i | wanstoaeLeg. | FurterLegiaring | Auminim Leg
O © @) @ ©)
1BHTA 15°
k 8 E Typ1
[=]
RE APMX LE
4
g RN —1 8 T2
0.2<RE<6.35 RE | APMX LF
R
+0.020 _ 2
" DC<12 | DC>12 8 — |8 T3
k - 8.020 - 8.030 RE’|.__APMX LF
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
4-schneidiger Hochleistungsfraser mit Eckenradius.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MSMHDRBD0200R020 2 0.2 4 45 4 4 (] 1
D0200R030 2 0.3 4 45 4 4 ® 1
D0300R020 3 0.2 8 45 6 4 ® 1
D0300R030 3 0.3 8 45 6 4 ® 1
D0300R050 3 0.5 8 45 6 4 [ 1
D0400R020 4 0.2 1 45 6 4 () 1
D0400R030 4 0.3 1M 45 6 4 (] 1
D0400R050 4 0.5 1 45 6 4 [ J 1
D0500R020 5 0.2 13 50 6 4 ® 1
D0500R030 5 0.3 13 50 6 4 ® 1
D0500R050 5 0.5 13 50 6 4 () 1
D0500R100 5 1 13 50 6 4 () 1
D0600R030 6 0.3 13 50 6 4 ® 2
D0600R050 6 0.5 13 50 6 4 [ J 2
D0600R100 6 1 13 50 6 4 (] 2
D0800R030 8 0.3 19 60 8 4 ® 2
D0800R050 8 0.5 19 60 8 4 ® 2
D0800R100 8 1 19 60 8 4 ® 2
D0800R150 8 1.5 19 60 8 4 (] 2
D1000R030 10 0.3 22 70 10 4 [ J 2
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 ( 2
D1000R100 10 1 22 70 10 4 [ J 2
D1000R150 10 1.5 22 70 10 4 (] 2
D1000R200 10 2 22 70 10 4 () 2
D1200R050S10 12 0.5 26 75 10 4 [ 3
D1200R100S10 12 1 26 75 10 4 [ 3
D1200R150S10 12 1.5 26 75 10 4 [ 3
D1200R200S10 12 2 26 75 10 4 [ 3
D1200R300S10 12 3 26 75 10 4 (] 3
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 [ ) 2
D1200R100 12 1 26 75 12 4 [ ) 2
D1200R150 12 1.5 26 75 12 4 [ ) 2
D1200R200 12 2 26 75 12 4 [ 2
D1200R300 12 3 26 75 12 4 [ ) 2

@ : Lagerstandard.
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M 5 M H DR B

Hochleistungs-Torusfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
|
MSMHDRBD1600R100 16 1 35 90 16 4 ) 2
D1600R150 16 1.5 35 90 16 4 (] 2
D1600R200 16 2 35 90 16 4 ) 2
D1600R300 16 3 35 90 16 4 ) 2
D1600R500 16 5 35 90 16 4 * 2
D1800R100 18 1 40 100 16 4 ) 3
D1800R150 18 1.5 40 100 16 4 ) 3
D1800R200 18 2 40 100 16 4 (] 3
D1800R300 18 3 40 100 16 4 ° 3
D2000R100 20 1 45 110 20 4 ) 2
D2000R150 20 1.5 45 110 20 4 ) 2
D2000R200 20 2 45 110 20 4 ) 2
D2000R300 20 3 45 110 20 4 ) 2
D2000R500 20 5 45 110 20 4 * 2
D2000R635 20 6.35 45 110 20 4 * 2

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schulterfrasen

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, | Gehérteter Stahl (45—55HRC) | Hitzebestéandiger Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) Vergliteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51 Inconel718
Ti6AI4V
Durchm.| Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min) (min”") (mm/min) (min") (mm/min)
2 15000 550 10000 340 10000 320 6400 160 4800 100
3 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170
4 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240
5 6400 1000 4500 600 4500 580 2900 300 2600 240
6 5900 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230
8 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220
10 3500 1000 2300 640 2300 560 1400 320 1300 200
12 2900 1000 1900 640 1900 530 1200 320 1100 170
16 2200 800 1400 500 1400 450 900 250 800 130
18 2000 800 1250 480 1250 450 800 240 710 110
20 1800 750 1100 460 1100 440 720 230 650 100
<0.2DC <0.1DC <0.05DC
Schnitttiefe <1.5DC <1.5DC <1.5DC
DC:Durchm.
Nutenfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitisch rostfreier Stahl, | Gehérteter Stahl (45—55HRC) | Hitzebestandiger Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) Verglteter Stahl Titanlegierung
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122, | X40CrMoV51 Inconel718
Ti6AI4V
Durchm.|  Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 12000 400 7000 200 7000 100 4200 80 2300 40
3 9000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 70
4 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 95
5 5800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95
6 5000 800 2700 400 2700 200 1600 160 950 95
8 3700 800 2000 400 2000 200 1200 170 720 90
10 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80
12 2500 600 1300 290 1300 150 800 140 480 70
16 2000 480 1000 230 1000 120 600 110 360 50
18 1800 460 900 210 900 110 550 110 320 45
20 1600 430 800 200 800 100 480 100 290 40
DG DG le
Schnittiefe %{ <1DC ‘%;[50500 ‘%{ <0.2DC
7 (MAX. 12mm) % Z
DC:Durchm.

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserloslicher Schmierfliissigkeit sehr effektiv.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

MS2l T

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange,
2 Schneiden, konische Ausfiihrung

2®CC

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O O
BHTA § /X’BHTA_Z >
e p— — HE
APMX LF
3
BHTA Q _____\BHTA 2 >
: S — P18 w2
APMX
I‘ DC<0.5 | DC>0.5 LF
0 0 x
- 0.020 - 0.030 8
~ BHTA; ° >
A\ +5' 8l S |§ Typ3
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON<16 APMX LF
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Konusfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA | BHTA_2 | APMX DCX LF | DCON |Schneiden ‘%’ Typ
-
MS2MTD0020T0030 0.2 30 9° 0.8 0.21 45 4 2 * 1
D0020T0100 0.2 1° 9° 0.8 0.23 45 4 2 * 1
D0020T0130 0.2 1° 30' 9° 0.8 0.24 45 4 2 * 1
D0020T0200 0.2 2° 9° 0.8 0.26 45 4 2 * 1
D0020T0300 0.2 3° 9° 0.8 0.28 45 4 2 * 1
D0020T0400 0.2 4° 9° 0.8 0.31 45 4 2 * 1
D0020T0500 0.2 5° 9° 0.8 0.34 45 4 2 * 1
D0020T0700 0.2 7° 9° 0.8 0.4 45 4 2 * 1
D0020T1000 0.2 10° 10° 0.8 0.48 45 4 2 * 2
D0030T0030 0.3 30' 9° 1.2 0.32 45 4 2 * 1
D0030T0100 0.3 1° 9° 1.2 0.34 45 4 2 * 1
D0030T0130 0.3 1° 30' 9° 1.2 0.36 45 4 2 * 1
D0030T0200 0.3 2° 9° 1.2 0.38 45 4 2 * 1
D0030T0300 0.3 3° 9° 1.2 0.43 45 4 2 * 1
D0030T0400 0.3 4° 9° 1.2 0.47 45 4 2 * 1
D0030T0500 0.3 5° 9° 1.2 0.51 45 4 2 * 1
D0030T0700 0.3 7° 9° 1.2 0.59 45 4 2 * 1
D0030T1000 0.3 10° 10° 1.2 0.72 45 4 2 * 2
D0040T0030 04 30 9° 1.6 0.43 45 4 2 * 1
D0040T0100 0.4 1° 9° 1.6 0.46 45 4 2 * 1
D0040T0130 0.4 1° 30 9° 1.6 0.48 45 4 2 * 1
D0040T0200 0.4 2° 9° 1.6 0.51 45 4 2 * 1
D0040T0300 0.4 3° 9° 1.6 0.57 45 4 2 * 1
D0040T0400 0.4 4° 9° 1.6 0.62 45 4 2 * 1
D0040T0500 0.4 5° 9° 1.6 0.68 45 4 2 * 1
D0040T0700 0.4 7° 9° 1.6 0.79 45 4 2 * 1
D0040T1000 0.4 10° 10° 1.6 0.96 45 4 2 * 2
D0050T0030 0.5 30' 9° 2 0.53 45 4 2 * 1
D0050T0100 0.5 1° 9° 2 0.57 45 4 2 * 1
D0050T0130 0.5 1° 30' 9° 2 0.6 45 4 2 * 1
D0050T0200 0.5 2° 9° 2 0.64 45 4 2 * 1
D0050T0300 0.5 3° 9° 2 0.71 45 4 2 * 1
D0050T0400 0.5 4° 9° 2 0.78 45 4 2 * 1
D0050T0500 0.5 5° 9° 2 0.85 45 4 2 * 1

% : Lagerstandard in Japan.
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Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC BHTA | BHTA_2 | APMX | DCX LF | DCON |Schneiden % Typ
J &
MS2MTD0050T0700 0.5 7° 9° 2 0.99 45 4 2 * 1 =
D0050T1000 0.5 10° 10° 2 1.21 45 4 2 * 2 =
D0060T0030 0.6 30" 9° 2 0.63 45 4 2 * 1 ::-:‘,
D0060T0100 0.6 1° 9° 2 0.67 45 4 2 * 1 P
D0060T0130 0.6 1° 30’ 9° 2 0.7 45 4 2 * 1 o
D0060T0200 0.6 2° 9° 2 0.74 45 4 2 * 1 2
D0060T0230 0.6 2° 30" 9° 2 0.77 45 4 2 * 1 e
D0060T0300 0.6 3° 9° 2 0.81 45 4 2 * 1 =
D0060T0400 0.6 4° 9° 2 0.88 45 4 2 * 1 8
D0060T0500 0.6 5° 9° 2 0.95 45 4 2 * 1 =
D0060T0700 0.6 7° 9° 2 1.09 45 4 2 * 1 o
D0060T1000 0.6 10° 10° 2 1.31 45 4 2 * 2 %
D0070T0030 0.7 30' 9° 2 0.73 45 4 2 * 1 ™
D0070T0100 0.7 1° 9° 2 0.77 45 4 2 * 1 =
D0070T0130 0.7 1° 30’ 9° 2 0.8 45 4 2 * 1 2
D0070T0200 0.7 o 9° 2 0.84 45 4 2 * 1 .
D0070T0300 0.7 3° 9° 2 0.91 45 4 2 * 1 @
D0070T0400 0.7 4° 9° 2 0.98 45 4 2 * 1 E
D0070T0500 0.7 5° 9° 2 1.05 45 4 2 * 1 a
D0070T0700 0.7 7° 9° 2 1.19 45 4 2 * 1 3
D0070T1000 0.7 10° 10° 2 1.41 45 4 2 * 2 x
D0080T0030 0.8 30' 9° 3 0.85 45 4 2 * 1 ﬁ
D0080T0100 0.8 1° 9° 3 0.9 45 4 2 * 1 <
D0080T0130 0.8 1° 30’ 9° 3 0.96 45 4 2 * 1 E
D0080T0200 0.8 2° 9° 3 1.01 45 4 2 * 1 <
D0080T0230 0.8 2° 30" 9° 3 1.06 45 4 2 * 1 a
D0080T0300 0.8 3° 9° 3 1.11 45 4 2 * 1
D0080T0400 0.8 4° 9° 3 1.22 45 4 2 * 1
D0080T0500 0.8 5° 9° 3 1.32 45 4 2 * 1
D0080T0700 0.8 7° 9° 3 1.54 45 4 2 * 1
D0080T1000 0.8 10° 10° 3 1.86 45 4 2 * 2
D0090T0030 0.9 30' 9° 3 0.95 45 4 2 * 1
D0090T0100 0.9 1° 9° 3 1 45 4 2 * 1
D0090T0130 0.9 1° 30’ 9° 3 1.06 45 4 2 * 1
D0090T0200 0.9 2° 9° 3 1.11 45 4 2 * 1
D0090T0300 0.9 3° 9° 3 1.21 45 4 2 * 1
D0090T0400 0.9 4° 9° 3 1.32 45 4 2 * 1
D0090T0500 0.9 5° 9° 3 1.42 45 4 2 * 1
D0090T0700 0.9 7° 9° 3 1.64 45 4 2 * 1
D0090T1000 0.9 10° 10° 3 1.96 45 4 2 * 2
D0100T0030 1 30' 9° 4 1.07 45 4 2 * 1
D0100T0100 1 1° 9° 4 1.14 45 4 2 * 1
D0100T0130 1 1° 30’ 9° 4 1.21 45 4 2 * 1
D0100T0200 1 2° 9° 4 1.28 45 4 2 * 1
D0100T0230 1 2° 30" 9° 4 1.35 45 4 2 * 1
D0100T0300 1 3° 9° 4 1.42 45 4 2 * 1
D0100T0400 1 4° 9° 4 1.56 45 4 2 * 1
D0100T0500 1 5° 9° 4 1.7 45 4 2 * 1
D0100T0700 1 7° 9° 4 1.98 45 4 2 * 1
D0100T1000 1 10° 10° 4 2.41 45 4 2 * 2
D0150T0030 15 30' 9° 5 1.59 45 4 2 * 1
D0150T0100 15 1° 9° 5 1.67 45 4 2 * 1
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MSTAR VHM-FRASER

MS2T

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden, konische Ausfluhrung

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA | BHTA_2 | APMX | DCX LF |DCON (Schneiden % Typ
|
MS2MTD0150T0130 1.5 1° 30 9° 5 1.76 45 4 2 * 1
D0150T0200 1.5 2° 9° 5 1.85 45 4 2 * 1
D0150T0230 1.5 2° 30 9° 5 1.94 45 4 2 * 1
D0150T0300 1.5 3° 9° 5 2.02 45 4 2 * 1
D0150T0400 1.5 4° 9° 5 2.2 45 4 2 * 1
D0150T0500 1.5 5° 9° 5 2.37 45 4 2 * 1
D0150T0700 1.5 7° 9° 5 2.73 45 4 2 * 1
D0150T1000 1.5 10° 10° 5 3.26 45 4 2 * 2
D0200T0030 2 30' 9° 6 21 45 4 2 * 1
D0200T0100 2 1° 9° 6 2.21 45 4 2 * 1
D0200T0130 2 1° 30 9° 6 2.31 45 4 2 * 1
D0200T0200 2 2° 9° 6 2.42 45 4 2 * 1
D0200T0230 2 2° 30' 9° 6 2.52 45 4 2 * 1
D0200T0300 2 3° 9° 6 2.63 45 4 2 * 1
D0200T0400 2 4° 9° 6 2.84 45 4 2 * 1
D0200T0500 2 5° 9° 6 3.05 45 4 2 * 1
D0200T0700 2 7° 7° 6 3.47 45 4 2 * 2
D0200T1000 2 10° 10° 6 412 50 6 2 * 2
D0250T0030 2.5 30 9° 8 2.64 45 4 2 * 1
D0250T0100 25 1° 9° 8 2.78 45 4 2 * 1
D0250T0130 25 1° 30' 9° 8 2.92 45 4 2 * 1
D0250T0200 25 2° 9° 8 3.06 45 4 2 * 1
D0250T0230 25 2° 30 9° 8 3.2 45 4 2 * 1
D0250T0300 25 3° 9° 8 3.34 45 4 2 * 1
D0250T0400 25 4° 4° 8 3.62 45 4 2 * 2
D0250T0500 2.5 5° 5° 8 3.9 45 4 2 * 2
D0250T0700 25 7° — 8 4.46 50 4 2 * 3
D0250T1000 25 10° 10° 8 5.32 50 6 2 * 2
D0300T0030 3 30' 9° 10 3.17 50 6 2 * 1
D0300T0100 3 1° 9° 10 3.35 50 6 2 * 1
D0300T0130 3 1° 30 9° 10 3.52 50 6 2 * 1
D0300T0200 3 2° 9° 10 3.7 50 6 2 * 1
D0300T0300 3 3° 9° 10 4.05 50 6 2 * 1
D0300T0400 3 4° 9° 10 4.4 50 6 2 * 1
D0300T0500 3 5° 9° 10 4.75 50 6 2 * 1
D0300T0700 3 7° 7° 10 5.46 50 6 2 * 2
D0300T1000 3 10° - 10 6.53 50 6 2 * 3
D0400T0030 4 30’ 9° 15 4.26 50 6 2 * 1
D0400T0100 4 1° 9° 15 4.52 50 6 2 * 1
D0400T0130 4 1° 30' 9° 15 4.79 50 6 2 * 1
D0400T0200 4 2° 9° 15 5.05 50 6 2 * 1
D0400T0300 4 3° 9° 15 5.57 50 6 2 * 1
D0400T0400 4 4° — 15 6.1 55 6 2 * 3
D0400T0500 4 5° = 15 6.62 55 6 2 * 3
D0400T0700 4 7° - 15 7.68 55 6 2 * 3
D0400T1000 4 10° = 15 9.29 60 8 2 * 3
D0500T0030 5 30' 9° 20 5.35 55 6 2 * 1
D0500T0100 5 1° 9° 20 5.7 55 6 2 * 1
D0500T0130 5 1° 30 — 20 6.05 55 6 2 * 3
D0500T0200 5 2° = 20 6.4 55 6 2 * 3
D0500T0300 5 3° - 20 71 55 6 2 * 3
D0500T0400 5 4° = 20 7.8 60 6 2 * 3

% : Lagerstandard in Japan.
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Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC | BHTA |BHTA 2| APMX | DCX | LF |DCON |Schneiden| & | Typ
- &
MS2MTD0500T0500 5 5° — 20 85 60 8 2 | x| 3 =<
D0500T0700 5 7° 7° 20 991 | 70 10 2 | x| 2 e
D0500T1000 5 10° - 20 | 1205 | 80 12 2 | x| 3 -
D0600T0030 6 30 - 20 6.35 | 60 6 2 | x| 3 »
D0600T0100 6 10 - 20 6.7 60 6 2 | x| 3 o
D0600T0130 6 1° 30" - 20 705 | 60 6 2 | x| 3 2
D0600T0200 6 2 - 20 7.4 60 6 2 | x| 3 T
D0600T0300 6 3° - 20 8.1 65 8 2 | x| 3 e
D0600T0500 6 5° - 20 95 70 8 2 | x| 3 S
D0800T0030 8 30 - 25 844 | 70 8 2 | x| 3 =
D0800T0100 8 10 - 25 887 | 70 8 2 | x| 3 &
D0800TO0130 8 1° 30" - 25 931 | 70 8 2 | x| 3 %
D0800T0200 8 2 - 25 975 | 70 8 2 | x| 3 u
D0800T0300 8 3° - 25 | 1062 | 75 10 2 | x| 3 =
D0800T0500 8 5 — 25 1237 | 95 12 2 | x| 3 2
D1000T0030 10 30 - 35 | 1061 | 90 10 2 | x| 3 o
D1000T0100 10 10 - 35 | 1122 | 90 10 2 | x| 3 &
D1000T0130 10 1° 30" - 35 | 11.83 | 90 10 2 | x| 3 E
D1000T0200 10 20 - 35 | 1244 | 95 12 2 | x| 3 ]
D1000T0300 10 3° - 35 | 1367 | 95 12 2 | x| 3 =
D1000T0500 10 5° - 35 | 1612 | 95 16 2 | x| 3 x
i
@
T
£
a
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HARTMETALL M 5 E M T

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden, konische Ausfluhrung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Nutenfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Stahl (—30HRC) Vergtiteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) (min"") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.2 40000 320 0.005 40000 180 0.004 40000 100 0.002
0.3 40000 400 0.006 40000 220 0.005 35000 130 0.003
0.4 40000 450 0.008 40000 270 0.006 31000 150 0.004
0.5 37000 500 0.010 32000 320 0.008 25000 160 0.005
0.6 32000 530 0.013 26000 340 0.010 21000 170 0.006
0.7 27000 560 0.015 23000 380 0.011 18000 180 0.007
0.8 24000 610 0.018 20000 410 0.013 16000 210 0.008
0.9 21000 610 0.020 18000 450 0.015 14000 210 0.009
1 19000 610 0.025 16000 450 0.020 13000 210 0.010
1.5 13000 720 0.040 11000 540 0.030 8500 270 0.015
Schnitttiefe] W Siehe Liste.
I

DC:Durchm.
4 "
uw Schulterfrasen
®
= C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
= Leg. Stahl (—30HRC) Vergiiteter Stahl
I Werkstoff
8 Cf53, GG25 X40CrMoV51 X40CrMoV51
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
2 9500 720 8000 540 6400 300
2.5 7800 800 6300 540 5000 300
3 6400 800 5300 540 4200 300
4 4800 800 4000 540 3200 300
5 3800 800 3200 540 2500 300
6 3200 800 2600 540 2100 300
8 2400 700 2000 480 1600 270
10 1900 600 1600 410 1300 240
<0.05DC <0.03DC
Schnitttiefe % <2.5DC <2.5DC
DC:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MSILT

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

BBCC DT

o ot Cornommer™ | Clonmmrer™ | rosen i | wanotsaeLeg. | FurterLegiaring | Auminim Leg
©) ©) O O
ﬁ i o BHTé/g% § I/;BHTA_z 15°
a - - Typ1
APMX §
LF a
I‘ DC<0.5 | DC>05
0 0
- 0.020 - 0.040
0\
m DCON=3 |[4<DCON<6
0 0
- 0.006 - 0.008
Fir die Bearbeitung von extrem tiefen Kavitaten.
Eine optimale Alternative zum Erodieren. Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30 2 0.23 40 3 4 * 1

D0020T0100L02 0.2 1° 2 0.27 40 3 4 * 1
D0020T0130L02 0.2 1° 30’ 2 0.3 40 3 4 * 1
D0020T0200L02 0.2 2° 2 0.34 40 3 4 * 1
D0030T0030L03 0.3 30 3 0.35 40 3 4 * 1
D0030T0100L03 0.3 1° 3 0.4 40 3 4 * 1
D0030T0130L03 0.3 1° 30’ 3 0.46 40 3 4 * 1
D0030T0200L03 0.3 2° 3 0.51 40 3 4 * 1
D0040T0030L04 0.4 30 4 047 40 3 4 * 1
D0040T0100L04 0.4 1° 4 0.54 40 3 4 * 1
D0040T0130L04 04 1° 30’ 4 0.61 40 3 4 * 1
D0040T0200L04 0.4 2° 4 0.68 40 3 4 * 1
D0050T0030L04 0.5 30’ 4 0.57 40 3 4 * 1
D0050T0030L06 0.5 30' 6 0.6 40 3 4 * 1
D0050T0100L04 0.5 1° 4 0.64 40 3 4 * 1
D0050T0100L06 0.5 1° 6 0.71 40 3 4 * 1
D0050T0130L04 0.5 1° 30 4 0.71 40 3 4 * 1
D0050T0130L06 0.5 1° 30’ 6 0.81 40 3 4 * 1
D0050T0200L04 0.5 2° 4 0.78 40 3 4 * 1
D0050T0200L06 0.5 2° 6 0.92 40 3 4 * 1
D0060T0030L04 0.6 30’ 4 0.67 40 3 4 * 1
D0060T0030L06 0.6 30' 6 0.7 40 3 4 [ 1
D0060T0100L04 0.6 1° 4 0.74 40 3 4 * 1
D0060T0100L06 0.6 1° 6 0.81 40 3 4 [ 1
D0060T0130L04 0.6 1° 30’ 4 0.81 40 3 4 * 1
D0060T0130L06 0.6 1° 30’ 6 0.91 40 3 4 * 1
D0060T0200L04 0.6 2° 4 0.88 40 3 4 * 1
D0060T0200L06 0.6 2° 6 1.02 40 3 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30 6 0.8 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30 8 0.84 45 3 4 * 1
D0070T0100L06 0.7 1° 6 0.91 40 3 4 * 1
D0070T0100L08 0.7 1° 8 0.98 45 3 4 * 1
D0070T0130L06 0.7 1° 30’ 6 1.01 40 3 4 * 1
D0070T0130L08 0.7 1° 30 8 1.12 45 3 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

HARTMETALL
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1100

MSTAR VHM-FRASER

MSILT

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
|
MS4LTD0070T0200L06 0.7 2° 6 1.12 40 3 4 * 1
D0070T0200L08 0.7 2° 8 1.26 45 3 4 * 1
D0080T0015L04 0.8 15' 4 0.83 45 4 4 * 1
D0080T0015L06 0.8 15' 6 0.85 45 4 4 * 1
D0080T0015L08 0.8 15' 8 0.87 45 4 4 * 1
D0080T0015L10 0.8 15' 10 0.89 45 4 4 * 1
D0080T0030L04 0.8 30' 4 0.87 45 4 4 * 1
D0080T0030L06 0.8 30' 6 0.9 45 4 4 * 1
D0080T0030L08 0.8 30' 8 0.94 45 4 4 * 1
D0080T0030L10 0.8 30' 10 0.97 45 4 4 { 1
D0080T0030L12 0.8 30’ 12 1.01 50 4 4 * 1
D0080T0100L04 0.8 1° 4 0.94 45 4 4 * 1
D0080T0100L06 0.8 1° 6 1.01 45 4 4 * 1
D0080T0100L08 0.8 1° 8 1.08 45 4 4 * 1
D0080T0100L10 0.8 1° 10 1.15 45 4 4 [ ) 1
D0080T0100L12 0.8 1° 12 1.22 50 4 4 * 1
D0080T0130L04 0.8 1° 30' 4 1.01 45 4 4 * 1
D0080T0130L06 0.8 1° 30' 6 1.1 45 4 4 * 1
D0080T0130L08 0.8 1° 30 8 1.22 45 4 4 * 1
D0080T0130L10 0.8 1° 30' 10 1.32 45 4 4 * 1
D0080T0130L12 0.8 1° 30’ 12 1.43 50 4 4 * 1
D0080T0200L04 0.8 2° 4 1.08 45 4 4 * 1
D0080T0200L06 0.8 2° 6 1.22 45 4 4 * 1
D0080T0200L08 0.8 2° 8 1.36 45 4 4 * 1
D0080T0200L10 0.8 2° 10 1.5 45 4 4 * 1
D0080T0200L12 0.8 2° 12 1.64 50 4 4 * 1
D0100T0015L06 1 15' 6 1.05 45 4 4 * 1
D0100T0015L08 1 15' 8 1.07 45 4 4 * 1
D0100T0015L10 1 15' 10 1.09 45 4 4 * 1
D0100T0015L12 1 15' 12 11 50 4 4 * 1
D0100T0030L06 1 30’ 6 11 45 4 4 (] 1
D0100T0030L08 1 30' 8 1.14 45 4 4 * 1
D0100T0030L10 1 30' 10 1.17 45 4 4 ( 1
D0100T0030L12 1 30' 12 1.21 50 4 4 * 1
D0100T0100L06 1 1° 6 1.21 45 4 4 [ ) 1
D0100T0100L08 1 1° 8 1.28 45 4 4 * 1
D0100T0100L10 1 1° 10 1.35 45 4 4 (] 1
D0100T0100L12 1 1° 12 1.42 50 4 4 * 1
D0100T0100L16 1 1° 16 1.56 55 4 4 ® 1
D0100T0130L06 1 1° 30' 6 1.31 45 4 4 ® 1
D0100T0130L08 1 1° 30’ 8 1.42 45 4 4 * 1
D0100T0130L10 1 1° 30’ 10 1.52 45 4 4 (] 1
D0100T0130L12 1 1° 30' 12 1.63 50 4 4 * 1
D0100T0130L16 1 1° 30' 16 1.84 55 4 4 (J 1
D0100T0200L06 1 2° 6 1.42 45 4 4 * 1
D0100T0200L08 1 2° 8 1.56 45 4 4 * 1
D0100T0200L10 1 2° 10 1.7 45 4 4 * 1
D0100T0200L12 1 2° 12 1.84 50 4 4 * 1
D0100T0200L16 1 2° 16 212 55 4 4 * 1
D0120T0015L06 1.2 15' 6 1.25 45 4 4 * 1
D0120T0015L10 1.2 15' 10 1.29 45 4 4 * 1
D0120T0015L12 1.2 15' 12 1.3 50 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



HARTMETALL

Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
° 5
MS4LTD0120T0015L16 1.2 15' 16 1.34 55 4 4 * 1 =
D0120T0030L06 1.2 30 6 1.3 45 4 4 o 1 E
D0120T0030L10 1.2 30 10 1.37 45 4 4 (] 1 %
D0120T0030L12 1.2 30’ 12 1.41 50 4 4 * 1 L
D0120T0030L16 1.2 30’ 16 1.48 55 4 4 (] 1 o
D0120T0100L06 1.2 1° 6 1.41 45 4 4 (] 1 3
D0120T0100L10 1.2 1° 10 1.55 45 4 4 (] 1 E
D0120T0100L12 1.2 1° 12 1.62 50 4 4 * 1 %
D0120T0100L16 1.2 1° 16 1.76 55 4 4 (] 1 §
D0120T0100L20 1.2 1° 20 1.9 55 4 4 * 1 =
D0120T0130L06 1.2 1° 30 6 1.51 45 4 4 * 1 ﬁ
D0120T0130L10 1.2 1° 30 10 1.72 45 4 4 * 1 =£
D0120T0130L12 1.2 1° 30 12 1.83 50 4 4 * 1 73
D0120T0130L16 1.2 1° 30 16 2.04 55 4 4 * 1 2
D0120T0130L20 1.2 1° 30 20 2.25 55 4 4 * 1 8
D0120T0200L06 1.2 2° 6 1.62 45 4 4 * 1 o
D0120T0200L10 1.2 2° 10 1.9 45 4 4 * 1 %
D0120T0200L12 1.2 2° 12 2.04 50 4 4 * 1 é
D0120T0200L16 1.2 2° 16 2.32 55 4 4 * 1 g
D0120T0200L20 1.2 2° 20 2.6 55 4 4 * 1 %
D0130T0030L12 1.3 30 12 1.51 50 4 4 * 1 x
D0130T0100L12 1.3 1° 12 1.72 50 4 4 * 1 ﬁ
D0130T0130L12 1.3 1° 30 12 1.93 50 4 4 * 1 9
D0130T0200L12 1.3 2° 12 2.14 50 4 4 * 1 E
D0140T0030L12 14 30’ 12 1.61 50 4 4 * 1 §
D0140T0100L12 14 1° 12 1.82 50 4 4 * 1 a
D0140T0130L12 14 1° 30 12 2.03 50 4 4 * 1
D0140T0200L12 14 2° 12 2.24 50 4 4 * 1
D0150T0015L06 15 15' 6 1.55 45 4 4 * 1
D0150T0015L08 1.5 15' 8 1.57 45 4 4 * 1
D0150T0015L10 1.5 15' 10 1.59 45 4 4 * 1
D0150T0015L12 1.5 15' 12 1.6 50 4 4 * 1
D0150T0015L16 1.5 15' 16 1.64 55 4 4 * 1
D0150T0015L20 15 15' 20 1.67 55 4 4 * 1
D0150T0030L06 15 30 6 1.6 45 4 4 * 1
D0150T0030L08 15 30 8 1.64 45 4 4 * 1
D0150T0030L10 1.5 30' 10 1.67 45 4 4 * 1
D0150T0030L12 1.5 30’ 12 1.71 50 4 4 (] 1
D0150T0030L16 1.5 30’ 16 1.78 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 15 30' 20 1.85 55 4 4 (] 1
D0150T0100L06 15 1° 6 1.71 45 4 4 * 1
D0150T0100L08 15 1° 8 1.78 45 4 4 * 1
D0150T0100L10 15 1° 10 1.85 45 4 4 * 1
D0150T0100L12 1.5 1° 12 1.92 50 4 4 (] 1
D0150T0100L16 1.5 1° 16 2.06 55 4 4 * 1
D0150T0100L20 1.5 1° 20 2.2 55 4 4 (] 1
D0150T0100L25 1.5 1° 25 2.37 60 4 4 * 1
D0150T0130L06 15 1° 30 6 1.81 45 4 4 * 1
D0150T0130L08 15 1° 30 8 1.92 45 4 4 * 1
D0150T0130L10 1.5 1° 30 10 2.02 45 4 4 * 1
D0150T0130L12 1.5 1° 30 12 2.13 50 4 4 * 1
D0150T0130L16 1.5 1° 30 16 2.34 55 4 4 * 1
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SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1102

MSTAR VHM-FRASER

MSIELT

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
|
MS4LTD0150T0130L20 1.5 1°30' 20 2.55 55 4 4 * 1
D0150T0130L25 1.5 1° 30' 25 2.81 60 4 4 * 1
D0150T0200L06 1.5 2° 6 1.92 45 4 4 * 1
D0150T0200L08 1.5 2° 8 2.06 45 4 4 * 1
D0150T0200L10 15 2° 10 2.2 45 4 4 * 1
D0150T0200L12 1.5 2° 12 2.34 50 4 4 * 1
D0150T0200L16 1.5 2° 16 2.62 55 4 4 * 1
D0150T0200L20 1.5 2° 20 29 55 4 4 * 1
D0150T0200L25 1.5 2° 25 3.25 60 4 4 * 1
D0160T0030L08 1.6 30' 8 1.74 45 4 4 * 1
D0160T0030L12 1.6 30’ 12 1.81 50 4 4 * 1
D0160T0030L16 1.6 30' 16 1.88 55 4 4 * 1
D0160T0030L20 1.6 30' 20 1.95 55 4 4 * 1
D0160T0100L08 1.6 1° 8 1.88 45 4 4 * 1
D0160T0100L12 1.6 1° 12 2.02 50 4 4 * 1
D0160T0100L16 1.6 1° 16 2.16 55 4 4 * 1
D0160T0100L20 1.6 1° 20 2.3 55 4 4 * 1
D0160T0130L08 1.6 1° 30' 8 2.02 45 4 4 * 1
D0160T0130L12 1.6 1° 30 12 2.23 50 4 4 * 1
D0160T0130L16 1.6 1° 30' 16 2.44 55 4 4 * 1
D0160T0130L20 1.6 1° 30’ 20 2.65 55 4 4 * 1
D0160T0200L08 1.6 2° 8 2.16 45 4 4 * 1
D0160T0200L12 1.6 2° 12 2.44 50 4 4 * 1
D0160T0200L16 1.6 2° 16 2.72 55 4 4 * 1
D0160T0200L20 1.6 2° 20 3 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15' 8 1.87 45 4 4 * 1
D0180T0015L16 1.8 15' 16 1.94 55 4 4 * 1
D0180T0015L24 1.8 15' 24 2.01 60 4 4 * 1
D0180T0030L08 1.8 30' 8 1.94 45 4 4 [ ) 1
D0180T0030L16 1.8 30' 16 2.08 55 4 4 (] 1
D0180T0030L24 1.8 30’ 24 2.22 60 4 4 * 1
D0180T0100L08 1.8 1° 8 2.08 45 4 4 (] 1
D0180T0100L16 1.8 1° 16 2.36 55 4 4 ( 1
D0180T0100L24 1.8 1° 24 2.64 60 4 4 * 1
D0180T0130L08 1.8 1° 30’ 8 2.22 45 4 4 * 1
D0180T0130L16 1.8 1° 30' 16 2.64 55 4 4 * 1
D0180T0130L24 1.8 1° 30 24 3.06 60 4 4 * 1
D0180T0200L08 1.8 2° 8 2.36 45 4 4 * 1
D0180T0200L16 1.8 2° 16 2.92 55 4 4 * 1
D0180T0200L24 1.8 2° 24 3.48 60 4 4 * 1
D0200T0015L08 2 15' 8 2.07 45 4 4 * 1
D0200T0015L10 2 15' 10 2.09 45 4 4 * 1
D0200T0015L12 2 15' 12 21 50 4 4 * 1
D0200T0015L16 2 15' 16 214 55 4 4 * 1
D0200T0015L20 2 15' 20 217 55 4 4 * 1
D0200T0015L25 2 15' 25 2.22 60 4 4 * 1
D0200T0030L08 2 30' 8 214 45 4 4 * 1
D0200T0030L10 2 30' 10 217 45 4 4 * 1
D0200T0030L12 2 30 12 2.21 50 4 4 (] 1
D0200T0030L16 2 30 16 2.28 55 4 4 * 1
D0200T0030L20 2 30’ 20 2.35 55 4 4 (] 1
D0200T0030L25 2 30' 25 2.44 60 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



HARTMETALL

Mafe : mm

Bestellbezeichnung DC BHTA | APMX DCX LF DCON  [Schneiden % Typ
- 5
MS4LTD0200T0030L30 2 30" 30 2.52 65 4 4 ° 1 =
D0200T0100L08 2 1° 8 2.28 45 4 4 * 1 =
D0200T0100L10 2 1° 10 2.35 45 4 4 * 1 ::-:‘,
D0200T0100L12 2 1° 12 2.42 50 4 4 ° 1 P
D0200T0100L16 2 1° 16 2.56 55 4 4 * 1 o
D0200T0100L20 2 1° 20 2.7 55 4 4 ° 1 =2
D0200T0100L25 2 1° 25 2.87 60 4 4 * 1 e
D0200T0100L30 2 1° 30 3.05 65 4 4 ° 1 =
D0200T0130L08 2 1° 30" 8 2.42 45 4 4 * 1 8
D0200T0130L10 2 1° 30" 10 2.52 45 4 4 * 1 =
D0200T0130L12 2 1° 30" 12 2.63 50 4 4 ° 1 H
D0200T0130L16 2 1° 30" 16 2.84 55 4 4 * 1 %
D0200T0130L20 2 1° 30" 20 3.05 55 4 4 ° 1 b
D0200T0130L25 2 1° 30" 25 3.31 60 4 4 * 1 =
D0200T0130L30 2 1° 30" 30 3.57 65 4 4 ° 1 =
D0200T0200L08 2 2° 8 2.56 45 4 4 * 1 o
D0200T0200L10 2 2° 10 2.7 45 4 4 * 1 @
D0200T0200L12 2 2° 12 2.84 50 4 4 * 1 E
D0200T0200L16 2 2° 16 3.12 55 4 4 * 1 =
D0200T0200L20 2 2° 20 3.4 55 4 4 * 1 3
D0200T0200L25 2 2° 25 3.75 60 4 4 * 1 x
D0200T0200L30 2 2° 30 4.1 65 6 4 * 1 ﬁ
D0200T0300L12 2 3° 12 3.26 50 4 4 * 1 g
D0200T0300L16 2 3° 16 3.68 55 4 4 * 1 E
D0200T0300L20 2 3° 20 4.1 55 6 4 * 1 <
D0200T0300L25 2 3° 25 4.62 60 6 4 * 1 @
D0200T0300L30 2 3° 30 5.14 65 6 4 * 1
D0250T0030L10 25 30' 10 2.67 45 4 4 * 1
D0250T0030L16 25 30" 16 278 50 4 4 * 1
D0250T0030L20 25 30" 20 2.85 55 4 4 * 1
D0250T0030L25 25 30" 25 2.94 60 4 4 * 1
D0250T0030L30 25 30" 30 3.02 65 4 4 * 1
D0250T0100L10 25 1° 10 2.85 45 4 4 * 1
D0250T0100L16 25 1° 16 3.06 50 4 4 * 1
D0250T0100L20 25 1° 20 3.2 55 4 4 * 1
D0250T0100L25 25 1° 25 3.37 60 4 4 * 1
D0250T0100L30 25 1° 30 3.55 65 4 4 * 1
D0250T0130L10 25 1° 30" 10 3.02 45 4 4 * 1
D0250T0130L16 25 1° 30" 16 3.34 50 4 4 * 1
D0250T0130L20 25 1° 30" 20 3.55 55 4 4 * 1
D0250T0130L25 25 1° 30" 25 3.81 60 4 4 * 1
D0250T0130L30 25 1° 30" 30 4.07 65 6 4 * 1
D0250T0200L10 25 2° 10 3.2 45 4 4 * 1
D0250T0200L16 25 2° 16 3.62 50 4 4 * 1
D0250T0200L20 25 2° 20 3.9 55 4 4 * 1
D0250T0200L25 25 2° 25 4.25 60 6 4 * 1
D0250T0200L30 25 2° 30 46 65 6 4 * 1
D0300T0030L25 3 30" 25 3.44 65 6 4 ° 1
D0300T0030L40 3 30" 40 37 80 6 4 ° 1
D0300T0100L25 3 1° 25 3.87 65 6 4 ° 1
D0300T0100L40 3 1° 40 4.4 80 6 4 ° 1
D0300T0130L25 3 1° 30" 25 4.31 65 6 4 ° 1
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1104

MSTAR VHM-FRASER

MSIELT

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS4LTD0300T0130L40 3 1° 30 40 5.09 80 6 4 (] 1
D0300T0200L25 3 2° 25 4.75 65 6 4 * 1
D0300T0200L40 3 2° 40 5.79 80 6 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Verguteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
Durchm. | Schnittldange Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
DC (mm) |APMX (mm) (min™) (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)

0.2 2 20000—40000 200—500 0.001 20000—40000 150—300 0.001
0.3 3 20000—40000 200—500 0.002 20000—40000 150—300 0.001
0.4 4 20000—40000 200—500 0.003 20000—36000 150—300 0.002
4 0.01 0.005
0.5 6 20000—38000 200—500 0.005 16000—29000 200—400 0.003
4 0.01 0.005
0.6 6 18000—32000 250—600 0.007 13000—24000 200—400 0.004
6 0.015 0.008
0.7 8 16000—27000 250—600 0.01 11000—20000 200—400 0.005
4 0.03 0.015

0.8 8 14000—24000 250—600 0.02 10000—18000 200—400 0.01
12 0.013 0.007
6 0.03 0.015

1.0 10 11000—19000 300—800 0.02 8000—14000 200—500 0.01
16 0.015 0.008

6 0.04 0.02
10 0.03 0.015

1.2 16 9200—16000 300—800 0.02 6600—12000 200—500 0.01
20 0.01 0.007
1.3 12 8500—15000 300—800 0.03 6100—11000 200—500 0.015
1.4 12 8000—14000 300—800 0.035 5700—10000 200—500 0.018

6 0.06 0.03

10 0.04 0.02
1.5 16 7500—13000 300—800 0.03 5300—9500 200—500 0015
25 0.015 0.008

8 0.06 0.03
12 0.045 0.025

1.6 16 7000—12000 300—800 0.035 5000—9000 200—500 0.02
20 0.025 0.015

8 0.08 0.04

1.8 16 6200—11000 300—800 0.05 4400—8000 200—500 0.03
24 0.03 0.015

8 0.1 0.05

12 0.07 0.04

2.0 20 5500—9500 300—800 0.04 4000—7200 200—500 0.02

30 0.02 0.01

10 0.1 0.05

25 20 4400—7600 300—800 0.06 3200—5700 200—500 0.03
30 0.03 0.015

25 0.08 0.04

3.0 40 3700—6400 300—800 0.04 2700—4800 200—500 0,02

1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

ap:Schnitttiefe in axialer Richtung

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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1106

MSTAR VHM-FRASER

MSIIlTB

Kugelkopf, 4 Schneiden, konische Ausfiihrung,
zum Rippenfrasen

3®C

C. Stahl, leg. Stahl,

Werkzeugstah, Vergiiteter Stahl,

Geharteter Stahl

Geharteter Stahl

Austenitisch

Titan Leg.,

Guss (<30HRC) | Gehérteter Stahl (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. iy begleming |- Al Leg,
©) ©) O O
BHTA/ Z’J I/y BHTA_2 15°
ESSSS — — Typ1
RE APMX §
LF a
0.3<RE<1
+0.03
0\
m 4<DCON=<6
0
- 0.008
4-schneidiger, konischer Kugelkopffraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung fiir gehartete Werkstoffe.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung RE BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS4LTBR0030T0030L04 0.3 30 4 0.66 45 4 4 * 1
R0030T0030L06 0.3 30’ 6 0.70 45 4 4 (] 1
R0030T0100L04 0.3 1° 4 0.73 45 4 4 * 1
R0030T0100L06 0.3 1° 6 0.80 45 4 4 (] 1
R0030T0130L04 0.3 1°30' 4 0.79 45 4 4 * 1
R0030T0130L06 0.3 1° 30' 6 0.90 45 4 4 * 1
R0030T0200L04 0.3 2° 4 0.86 45 4 4 * 1
R0030T0200L06 0.3 2° 6 1.00 45 4 4 * 1
R0040T0030L06 0.4 30' 6 0.90 50 4 4 * 1
R0040T0030L08 0.4 30' 8 0.93 50 4 4 * 1
R0040T0030L10 0.4 30 10 0.97 50 4 4 o 1
R0040T0100L06 0.4 1° 6 1.00 50 4 4 * 1
R0040T0100L08 0.4 1° 8 1.07 50 4 4 * 1
R0040T0100L10 0.4 1° 10 1.14 50 4 4 (] 1
R0040T0130L06 0.4 1° 30' 6 1.09 50 4 4 * 1
R0040T0130L08 0.4 1° 30' 8 1.20 50 4 4 * 1
R0040T0130L10 0.4 1°30' 10 1.30 50 4 4 * 1
R0040T0200L06 0.4 2° 6 1.19 50 4 4 * 1
R0040T0200L08 0.4 2° 8 1.33 50 4 4 * 1
R0040T0200L10 0.4 2° 10 1.47 50 4 4 * 1
R0050T0030L08 0.5 30 8 1.13 50 4 4 * 1
R0050T0030L10 0.5 30’ 10 1.17 50 4 4 (] 1
R0050T0030L12 0.5 30 12 1.20 50 4 4 * 1
R0050T0030L16 0.5 30 16 1.27 55 4 4 o 1
R0050T0100L08 0.5 1° 8 1.26 50 4 4 * 1
R0050T0100L10 0.5 1° 10 1.33 50 4 4 (] 1
R0050T0100L12 0.5 1° 12 1.40 50 4 4 * 1
R0050T0100L16 0.5 1° 16 1.54 55 4 4 (] 1
R0050T0130L08 0.5 1°30' 8 1.39 50 4 4 * 1
R0050T0130L10 0.5 1° 30' 10 1.50 50 4 4 (] 1
R0050T0130L12 0.5 1°30' 12 1.60 50 4 4 * 1
R0050T0130L16 0.5 1° 30' 16 1.81 55 4 4 ° 1
R0050T0200L08 0.5 2° 8 1.52 50 4 4 * 1
R0050T0200L10 0.5 2° 10 1.66 50 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



HARTMETALL

Mafe : mm

Bestellbezeichnung RE BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
- 5
MS4LTBR0050T0200L12 0.5 2° 12 1.80 50 4 4 * 1 =
R0050T0200L16 0.5 2° 16 2.08 55 4 4 * 1 E
R0060T0030L08 0.6 30’ 8 1.33 50 4 4 * 1 %
R0060T0030L10 0.6 30’ 10 1.36 50 4 4 (] 1 L
R0060T0030L12 0.6 30’ 12 1.40 50 4 4 * 1 o
R0060T0030L16 0.6 30’ 16 1.47 55 4 4 (] 1 é’
R0060T0100L08 0.6 1° 8 1.46 50 4 4 * 1 E
R0060T0100L10 0.6 1° 10 1.53 50 4 4 (] 1 %
R0060T0100L12 0.6 1° 12 1.60 50 4 4 * 1 §
R0060T0100L16 0.6 1° 16 1.74 55 4 4 (] 1 =
R0060T0130L08 0.6 1° 30' 8 1.59 50 4 4 * 1 ﬁ
R0060T0130L10 0.6 1° 30' 10 1.69 50 4 4 * 1 =£
R0060T0130L12 0.6 1° 30 12 1.80 50 4 4 * 1 73
R0060T0130L16 0.6 1° 30' 16 2.01 55 4 4 * 1 =
R0060T0200L08 0.6 2° 8 1.72 50 4 4 * 1 |9
R0060T0200L10 0.6 2° 10 1.86 50 4 4 * 1 o
R0060T0200L12 0.6 2° 12 2.00 50 4 4 * 1 %
R0060T0200L16 0.6 2° 16 2.28 55 4 4 * 1 é
R0075T0030L08 0.75 30’ 8 1.63 50 4 4 * 1 g
R0075T0030L10 0.75 30' 10 1.66 50 4 4 * 1 %
R0075T0030L12 0.75 30' 12 1.70 50 4 4 (] 1 x
R0075T0030L16 0.75 30 16 1.77 55 4 4 * 1 ﬁ
R0075T0030L20 0.75 30’ 20 1.84 60 4 4 (] 1 =§
R0075T0100L08 0.75 1° 8 1.75 50 4 4 * 1 E
R0075T0100L10 0.75 1° 10 1.82 50 4 4 * 1 §
R0075T0100L12 0.75 1° 12 1.89 50 4 4 (] 1 a
R0075T0100L16 0.75 1° 16 2.03 55 4 4 * 1
R0075T0100L20 0.75 1° 20 217 60 4 4 (] 1
R0075T0130L08 0.75 1°30' 8 1.88 50 4 4 * 1
R0075T0130L10 0.75 1° 30' 10 1.98 50 4 4 * 1
R0075T0130L12 0.75 1° 30' 12 2.09 50 4 4 * 1
R0075T0130L16 0.75 1° 30' 16 2.30 55 4 4 * 1
R0075T0130L20 0.75 1° 30 20 2.51 60 4 4 * 1
R0075T0200L08 0.75 2° 8 2.01 50 4 4 * 1
R0075T0200L10 0.75 2° 10 2.15 50 4 4 * 1
R0075T0200L12 0.75 2° 12 2.29 50 4 4 * 1
R0075T0200L16 0.75 2° 16 2.57 55 4 4 * 1
R0075T0200L20 0.75 2° 20 2.84 60 4 4 * 1
R0090T0030L08 0.9 30’ 8 1.92 50 4 4 (] 1
R0090T0030L10 0.9 30' 10 1.96 50 4 4 * 1
R0090T0030L12 0.9 30 12 1.99 50 4 4 * 1
R0090T0030L16 0.9 30 16 2.06 55 4 4 o 1
R0090T0030L20 0.9 30 20 213 60 4 4 * 1
R0090T0100L08 0.9 1° 8 2.05 50 4 4 (] 1
R0090T0100L10 0.9 1° 10 212 50 4 4 * 1
R0090T0100L12 0.9 1° 12 2.19 50 4 4 * 1
R0090T0100L16 0.9 1° 16 2.33 55 4 4 (] 1
R0090T0100L20 0.9 1° 20 247 60 4 4 * 1
R0090T0130L08 0.9 1°30' 8 217 50 4 4 * 1
R0090T0130L10 0.9 1° 30' 10 2.28 50 4 4 * 1
R0090T0130L12 0.9 1° 30' 12 2.38 50 4 4 * 1
R0090T0130L16 0.9 1° 30 16 2.59 55 4 4 * 1
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SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1108

MSTAR VHM-FRASER

MS4lLTB

Kugelkopf, 4 Schneiden, konische Ausfuhrung, zum Rippenfrasen

MaRe : mm
Bestellbezeichnung RE BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
|
MS4LTBR0090T0130L20 0.9 1° 30’ 20 2.80 60 4 4 * 1
R0090T0200L08 0.9 2° 8 2.30 50 4 4 * 1
R0090T0200L10 0.9 2° 10 2.44 50 4 4 * 1
R0090T0200L12 0.9 2° 12 2.58 50 4 4 * 1
R0090T0200L16 0.9 2° 16 2.86 55 4 4 * 1
R0090T0200L20 0.9 2° 20 3.13 60 4 4 * 1
R0100T0030L10 1 30' 10 2.16 50 4 4 * 1
R0100T0030L12 1 30' 12 219 50 4 4 [ ) 1
R0100T0030L16 1 30' 16 2.26 55 4 4 * 1
R0100T0030L20 1 30’ 20 2.33 60 4 4 { 1
R0100T0030L25 1 30’ 25 242 65 4 4 * 1
R0100T0030L30 1 30' 30 2.51 65 4 4 (] 1
R0100T0100L10 1 1° 10 2.31 50 4 4 * 1
R0100T0100L12 1 1° 12 2.38 50 4 4 (] 1
R0100T0100L16 1 1° 16 2.52 55 4 4 * 1
R0100T0100L20 1 1° 20 2.66 60 4 4 [ ) 1
R0100T0100L25 1 1° 25 2.84 65 4 4 * 1
R0100T0100L30 1 1° 30 3.01 65 4 4 (J 1
R0100T0130L10 1 1°30' 10 2.47 50 4 4 * 1
R0100T0130L12 1 1° 30’ 12 2.58 50 4 4 (] 1
R0100T0130L16 1 1° 30’ 16 2.79 55 4 4 * 1
R0100T0130L20 1 1° 30’ 20 3.00 60 4 4 [ ) 1
R0100T0130L25 1 1° 30 25 3.26 65 6 4 * 1
R0100T0130L30 1 1° 30 30 3.52 65 6 4 (J 1
R0100T0200L10 1 2° 10 2.63 50 4 4 * 1
R0100T0200L12 1 2° 12 2.77 50 4 4 * 1
R0100T0200L16 1 2° 16 3.05 55 4 4 * 1
R0100T0200L20 1 2° 20 3.33 60 4 4 * 1
R0100T0200L25 1 2° 25 3.68 65 6 4 * 1
R0100T0200L30 1 2° 30 4.03 65 6 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl,

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Verguteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
RE Schnittlange Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe

(mm) APMX (mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min") (mm/min) ap (mm)
4 0.01 0.005
RO.3 6 18000—32000 250—600 0.007 13000—24000 200—400 0,004
6 0.025 0.013

RO0.4 8 14000—24000 250—600 0.02 10000—18000 200—400 0.01
10 0.015 0.008
8 0.025 0.013

10 0.02 0.01
RO.5 12 11000—19000 300—800 0.018 8000—14000 200—500 0.009
16 0.015 0.008
8 0.035 0.018
10 0.03 0.015
RO.6 12 9200—16000 300—800 0.027 6600—12000 200—500 0.013

16 0.02 0.01
8 0.05 0.025

10 0.04 0.02
RO0.75 12 7500—13000 300—800 0.035 5300—9500 200—500 0.018
16 0.03 0.015

20 0.02 0.01

8 0.08 0.04
10 0.07 0.035
RO.9 12 6200—11000 300—800 0.06 4400—8000 200—500 0.035

16 0.05 0.03

20 0.04 0.02
10 0.08 0.045

12 0.07 0.04

16 0.05 0.03

R1 20 5500—9500 300—800 0.04 4000—7200 200—500 002
25 0.03 0.015

30 0.02 0.01

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

ap:Schnitttiefe in axialer Richtung

2) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Werkzeuglangen, Zustellungen, Schnitttiefen und Maschinenbedingungen
differieren.
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MSTAR VHM-FRASER

Mms2uiTB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

3®C

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O O
é BHTA_2 15°
BHTA; © i =
% == L Typt
RE | aPmx 3
LF g
(>-<>
BHTA/ © B
0.2<RE<15 It Typ2
£0.01 RE | APMX 8
LF 2
0\
m 4<DCON<6
0
- 0.008
2 Schneiden Kugelkopffraser mit Hinterschliff fiir einen breiten Anwendungsbereich.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung RE BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 3 0.69 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 5° 3 0.89 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 3 1.09 40 4 2 * 1
R0020T1000 0.2 10° 3 1.39 40 4 2 * 1
R0030T0300 0.3 3° 3 0.88 40 4 2 * 1
R0030T0500 0.3 5° 3 1.07 40 4 2 * 1
R0030T0700 0.3 7° 3 1.27 40 4 2 * 1
R0030T1000 0.3 10° 3 1.56 40 4 2 * 1
R0050T0030 0.5 30 3 1.04 40 4 2 * 1
R0050T0100 0.5 1° 3 1.09 40 4 2 * 1
R0050T0130 0.5 1° 30' 3 1.13 40 4 2 * 1
R0050T0200 0.5 2° 3 1.18 40 4 2 * 1
R0050T0300 0.5 3° 3 1.26 40 4 2 * 1
R0050T0500 0.5 5° 3 1.44 40 4 2 * 1
R0050T0700 0.5 7° 6 2.36 45 4 2 * 1
R0075T0030 0.75 30’ 6 1.59 40 4 2 * 1
R0075T0100 0.75 1° 6 1.68 40 4 2 * 1
R0075T0130 0.75 1° 30' 6 1.78 40 4 2 * 1
R0075T0200 0.75 2° 6 1.87 40 4 2 * 1
R0075T0300 0.75 3° 6 2.05 40 4 2 * 1
R0075T0700 0.75 7° 6 2.8 40 4 2 * 1
R0100T0030 1 30’ 8 212 45 4 2 * 1
R0100T0100 1 1° 8 2.24 45 4 2 * 1
R0100T0130 1 1° 30' 8 2.37 45 4 2 * 1
R0100T0200 1 2° 8 2.49 45 4 2 * 1
R0100T0300 1 3° 8 2.74 45 4 2 * 1
R0100T0400 1 4° 8 2.98 45 4 2 * 1
R0100T0500 1 5° 8 3.23 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 7° 8 3.73 50 6 2 * 1
R0125T0030 1.25 30 10 2.65 45 4 2 * 1
R0125T0100 1.25 1° 10 2.81 45 4 2 * 1
R0125T0130 1.25 1° 30' 10 2.96 45 4 2 * 1
R0125T0200 1.25 2° 10 3.11 45 4 2 * 1
R0125T0300 1.25 3° 10 3.42 45 4 2 * 1

% : Lagerstandard in Japan.



Mafe : mm

Bestellbezeichnung RE BHTA APMX DCX LF DCON |Schneiden % Typ
-
MS2MTBR0125T0400 1.25 4° 10 3.73 50 6 2 * 1
R0125T0500 1.25 5° 10 4.04 50 6 2 * 1
R0125T0700 1.25 7° 14.5 5.77 60 6 2 * 2
R0150T0700 1.5 7° 12.5 5.72 60 6 2 * 2
SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Verguteter Stahl
Werkstoff
Cf53, GG25 X40CrMoV51
a<15° a>15° a<15° a>15°
RE Schnitttiefe Schnitttiefe
(mm) Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(min"") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min"") (mm/min) (min™") (mm/min) (mm)
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 40000 300 40000 250 0.003
R 0.15 40000 500 40000 350 0.007 40000 500 40000 350 0.007
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 40000 1300 40000 950 0.015
R 0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 40000 1900 40000 1100 0.020
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 40000 2500 40000 1300 0.025
R0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 40000 4000 40000 1900 0.04
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 40000 5600 40000 3000 0.05
R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 40000 6500 32000 3200 0.08
R1 40000 6500 39000 4700 0.1 40000 6500 31000 3500 0.11
R 1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 36000 6500 26000 3500 0.12
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 32000 6000 22000 3400 0.13
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 25000 6000 16000 2700 0.15
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.20 20000 5400 13000 2300 0.20
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 17000 4700 10000 2000 0.25
R4 16000 4500 10000 2000 0.30 13000 3600 8000 1500 0.30
R5 13000 3600 8000 1700 0.50 10000 2900 6400 1200 0.50
R6 9000 2500 6000 1300 0.50 7200 2000 4800 1000 0.50
<0.2RE
Schnitttiefe 7= <s. obige Liste hinsichtich Schnittefe
/ RE:Radius

1) a ist der Bearbeitungswinkel.
2) Bei geringeren Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
3) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

.— Nutenfraser
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1112

MSTAR VHM-FRASER

MS2MC...E

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

DT C b

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @)
s ——— - } BHTA 15°
F 8E i }» Typ1
APMX =z
LF S
o
S —— ,
QEL — —H% Typ2
APMX 4
LF S
[a]
'.‘ DC<3 | 3<DC<6 | 6<DC=12
0 - 0.015 -0.020
- 0.020 - 0.038 - 0.047
m DCON=6 |8<DCON<10|DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
Uber mitte schneidend. Mate : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS2MCDO0200E 2 6 50 6 2 (] 1
DO0300E 3 8 50 6 2 ® 1
D0400E 4 11 50 6 2 [ J 1
DO0500E 5 13 50 6 2 ® 1
DO0600E 6 13 50 6 2 ® 2
DO0800E 8 19 60 8 2 () 2
D1000E 10 22 75 10 2 (] 2
D1200E 12 26 75 12 2 [ J 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
(—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
Werkstoff | Guss (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min)
2 15000 600 10000 400 9100 300 8000 120
3 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
5 6000 600 4200 400 3600 300 3200 120
6 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
8 4000 520 2800 350 2400 260 2000 110
10 3200 450 2200 300 1900 230 1600 100
12 2700 410 1900 270 1600 210 1300 100
<0.1DC (DC=<¢3) <0.05DC
<0.2DC (DC>¢3)
<1.5DC <1DC
Schnitttiefe
DC DC

<0.2DC (DC2¢2)

<0.05DC (DC=¢2)
<0.1DC (DC>92)

Titanlegierungen

Nickelbasis Legierungen

(Inconel)
Werkstoff
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 6400 210 3200 50
3 4200 210 2100 50
4 3200 210 1600 50
5 2500 210 1300 50
6 2100 210 1000 45
8 1600 170 800 45
10 1300 160 600 40
12 1000 130 530 40
<0.1DC (DC<¢3)
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC
Schnitttiefe

<0.2DC (DC2¢2)

DC:Durchm.

1) Fur HSC-Bearbeitungen kénnen die oben angegebenen Werte erhoht werden.

DC

<0.05DC

DC:Durchm.
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MSTAR VHM-FRASER

MSIMCL...E

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 3 Schneiden

D @ T C L

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | et S (SASHRC)|  (S55HRC) (>55HRC) Rostiroler Stahi | Warmfeste Leg. | <uPfer Legierung | - Aluminium Leg.
© © O @)
. i ____—BHTA15°
SL— o — e
APMX| 4
LF 8
[a]
APMX z
LF 8
(=]
" DC<3 | 3<DC<6 | 6<DC=12
‘ 0 S0015 | - 0.020
-0.020 | -0038 | - 0047
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
-0.008 | -0009 | -0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 3 Schneiden.
Uber mitte schneidend. Mate : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 ° 1
D0150E 1.5 4 40 4 3 ° 1
D0200E 2 6 50 6 3 [ ] 1
D0300E 3 8 50 6 3 ® 1
D0400E 4 11 50 6 3 ® 1
D0500E 5 1 50 6 3 () 1
D0600E 6 13 50 6 3 [ ] 2
D0800E 8 19 60 8 3 ° 2
D1000E 10 22 75 10 3 [ ] 2
D1200E 12 24 75 12 3 () 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
(—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
Werkstoff | Guss (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min)
1 40000 900 32000 700 27000 510 24000 210
1.5 30000 1020 21000 675 18000 510 15000 210
2 22500 1020 15000 675 13500 510 12000 210
3 15000 1020 10500 675 9000 510 7500 210
4 11250 1020 7800 675 6800 510 6000 210
5 9000 1020 6300 675 5400 510 4800 210
6 7500 1020 5250 675 4500 510 4050 210
8 6000 840 4200 585 3400 410 3000 180
10 4800 765 3300 510 2700 370 2400 165
12 4050 765 2850 465 2300 330 1950 135
<0.1DC (DC=<¢3) <0.05DC
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC <1DC
Schnitttiefe
DC DC
<0.1DC (DC< ¢2) <0.05DC (DC<¢2)
<0.2DC (DC2=¢2) <0.1DC (DC>¢2)
I h
DC:Durchm.
Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Werkstoff
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 20000 380 10000 90
1.5 12800 360 6400 121
2 10000 360 5000 90
3 6400 360 3000 90
4 5000 360 2400 90
5 4000 360 2000 90
6 3100 360 1600 90
8 2400 290 1200 70
10 1900 260 1000 70
12 1600 230 800 109
<0.1DC (DC=<¢3)
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC
Schnitttiefe
DC
<0.1DC (DC< ¢2)
<0.2DC (DC2=¢2)
I
DC:Durchm.
1) Fur HSC-Bearbeitungen kénnen die oben angegebenen Werte erhoht werden.
DC <0.05DC

<0.05DC

<1.5DC

HARTMETALL

SCHAFTFRASER

1115



HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1116

MSTAR VHM-FRASER

MSAML...E

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

D@ T C

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @)
___—1BHTA15° 2
F g % § Typ1
APMX LE
4
IS g 2
_apwx_| L
'.‘ DC<3 | 3<DC<6 |6<DC<16
0 - 0.015 -0.020
- 0.020 - 0.038 - 0.047
m 4<DCON<6|8<DCON<10|12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 4 Schneiden.
Uber mitte schneidend. Mate : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS4MCDO0100E 1 2.5 40 4 4 (] 1
DO0150E 1.5 4 40 4 4 [ J 1
D0200E 2 6 50 6 4 [ J 1
DO0300E 3 8 50 6 4 ® 1
DO0400E 4 11 50 6 4 ® 1
DO0500E 5 13 50 6 4 () 1
D0600E 6 13 50 6 4 (] 2
DO0800E 8 19 60 8 4 [ J 2
D1000E 10 22 75 10 4 (] 2
D1200E 12 26 75 12 4 () 2
D1600E 16 32 90 16 4 ® 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

<0.05DC <1.5DC

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
(—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
Werkstoff | Guss (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min)
1 40000 1200 32000 960 27000 675 24000 270
1.5 30000 1350 21000 900 18000 675 15000 270
2 22500 1350 15000 900 13650 675 12000 270
3 15000 1350 10500 900 9000 675 7500 270
4 11250 1350 7800 900 6750 675 6000 270
5 9000 1350 6300 900 5400 675 4800 270
6 7500 1350 5250 900 4500 675 4050 270
8 6000 1170 4200 780 3600 585 3000 240
10 4800 1020 3300 675 2850 510 2400 210
12 4050 1020 2850 615 2400 465 1950 180
16 3000 870 2400 480 1950 345 1650 150
<0.1DC (DC=93) <0.05DC
<0.2DC (DC>¢3)
<1.5DC <1DC
Schnitttiefe
DC DC
<0.1DC (DC < ¢2) <0.05DC (DC<¢2)
<0.2DC (DC22) <0.01DC (DC>¢2)
h h
DC:Durchm.
Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Werkstoff
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 20000 500 10000 110
1.5 12800 400 6400 110
2 9500 400 4800 110
3 6400 400 3100 110
4 4800 480 2400 110
5 4000 400 1900 110
6 3100 400 1600 110
8 2400 300 1200 100
10 1900 300 900 80
12 1600 250 800 80
16 1200 180 600 60
<0.1DC (DC=<¢3)
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC
Schnitttiefe
DC
<0.1DC (DC< ¢2)
<0.2DC (DC=¢2)
h
DC:Durchm.
1) Fir HSC-Bearbeitungen kénnen die oben angegebenen Werte erhéht werden.
DC <0.05DC
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MSTAR VHM-FRASER

MSAJL...E

Nutenfraser, mittlere Schaftlange,

mittellange Schneidkantenlange, 4 Schneiden

D@ T C =

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
©) © @) @)
__—1BHTA15°
8 - -——f | Typt
APMX §
LF [a]
8 - Typ2
APMX §
LF [a]
'k DC=<3 3<DC=<6 |6<DC=<12
' 0 - 0.015 - 0.020
- 0.020 - 0.038 - 0.047
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 4 Schneiden.
Uber mitte schneidend. Mo
alke : mm
)
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden g Typ
-
MS4JCD0100E 1 4 40 4 4 (] 1
D0150E 1.5 6 40 4 4 [ J 1
D0200E 2 8 50 6 4 [ J 1
D0300E 3 12 50 6 4 ) 1
D0400E 4 16 50 6 4 ) 1
DO0500E 5 20 60 6 4 [ 1
D0600E 6 20 60 6 4 (] 2
DO0800OE 8 25 60 8 4 ) 2
D1000E 10 30 75 10 4 (] 2
D1200E 12 36 83 12 4 ) 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
(—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
Werkstoff | Guss (30—45HRC)

Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min)
1 13000 90 9500 70 8000 50 6400 40
1.5 8500 90 6400 70 5300 50 4200 40
2 6400 90 4800 70 4000 50 3200 40
3 4200 100 3400 80 2600 60 2100 40
4 3400 120 2700 100 2100 75 1700 50
5 2900 150 2300 120 1800 90 1500 60
6 2500 180 2000 150 1500 110 1300 75
8 1900 200 1500 150 1200 120 1000 75

10 1600 200 1300 150 950 110 800 75
12 1300 180 1100 150 800 110 670 75
<0.05DC (MAX. 0.5mm) <0.02DC
2.5DC <2DC
Schnitttiefe
DC
<0.1DC (DC< ¢2) <0.05DC

<0.2DC (DC=92)

DC:Durchm.
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1120

MSTAR VHM-FRASER

MSBMH...E/MS8MH...E

Schaftfréser, 6/8 Schneiden,
mittlere Schneidkantenlange

D@ C C ak &

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergﬁteter-StahI, Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @ @)
AN i Tyet
4
APMX LF 8
(=]
8]’& - Typ2
APMX z
LF 8
(=]
'.‘ DC=6 |6<DC=<16] DC=20
- 0.015 - 0.020 -0.020
- 0.038 - 0.047 - 0.053
m DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
Mehrschneidiger Schaftfraser fiir schwer zu bearbeitende Werkstoffe.
Uber Mitte schneidend. Mate : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
-
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 (] 1
DO0800OE 8 19 60 8 6 ® 1
D1000E 10 22 75 10 6 [ J 1
D1200E 12 26 75 12 6 () 1
D1600E 16 32 90 16 6 ® 1
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 ( 2

@ : Lagerstandard.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl,
(—30HRC) vergliteter Stahl Gehérteter Stahl
Werkstoff | Guss (30—45HRC) (45—55HRC)
Hitzebestéandiger Stahl
Durchm. Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 20000 8100 14000 5400 12000 4080
8 16000 7200 11200 4680 9600 3540
10 12800 6000 8800 4080 7600 3060
12 10800 5580 7600 3720 6400 2820
16 8000 3600 5600 2520 4800 2160
20 6400 2880 4400 1980 3800 1800
<0.05DC
<1DC
Schnitttiefe
DC
<0.01DC
4 DC:Durchm.
Titanlegierungen Nickel
TiAl6V4 (hitzebestandige Legierung)
Werkstoff Inconel 718
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
6 8000 2700 2100 710
8 6000 2200 1600 590
10 5000 2000 1200 480
12 4000 1760 1000 440
16 3000 1350 800 360
20 2400 1150 640 300
<0.05DC
<1DC
Schnitttiefe
DC
<0.01DC
. DC:Durchm.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1122

MSTAR VHM-FRASER

MS288...E

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C |

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @)
— __—1BHTA15°
S g
=]
RE APMX z
LF S
o
2 Typ2
APMX| Z|
1<RE<6 RE . :
+0.015
" DC<2 | 2<DC<6 | 6<DC
‘ 0 0 0
- 0.020 - 0.028 - 0.038
m DCON=6 |8<DCON<10|DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
Standardfraser flr 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.
Kurzer Schaft. Mate : mm
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
-
MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 (] 1
R0150E 1.5 3 4.5 45 6 2 [ J 1
R0200E 2 4 6 45 6 2 [ J 1
R0250E 25 5 7.5 50 6 2 () 1
RO300E 3 6 9 50 6 2 ® 2
R0400E 4 8 12 60 8 2 () 2
RO500E 5 10 14 75 10 2 (] 2
RO600E 6 12 16 75 12 2 ® 2

@ : Lagerstandard.



MS2MB...E

Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden

D@ T C P
DC>2 DC<2

HARTMETALL

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
©) © @) @)
o
_ 1 BHTA 15° %,‘
Q] Vz :
& =) \} Typ1 i
RE |APMX 3 &
LF 8 §
g 5o Typ2 &
RE ,PM(J S g
1<RE<6 F 8 -
R e
+0.015 g
" DC<2 | 2<DC<6 | 6<DC o
‘ 0 0 0 2
- 0.020 - 0.028 - 0.038
m DCON=6 |8<DCON<10| DCON=12 e
0 0 0 77}
- 0.008 - 0.009 - 0.011 =§
Standardfraser flr 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen. §
Kugelkopffraser mit 2 Schneiden und langem Schaft. Mafte : mm |°°_=
= [
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  [Schneiden| & | Typ 7]
| =§
(T8
MS2MBRO0100E 1 2 5 50 6 2 (] 1 S
RO150E 15 3 8 60 6 2 ° 1 3
R0200E 2 4 8 70 6 2 | e | 1 x
R0250E 25 5 10 90 6 2 ° 1 ﬁ
RO300E 3 6 12 90 6 2 ® 2 =§
R0400E 4 8 14 100 8 2 [ 2 E
RO500E 5 10 18 100 10 2 (] 2 §
RO600E 6 12 22 110 12 2 ° 2 &

1123



MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M§E§B E MSEMB

u elkopffraser, kurze Schneidkantenlange, Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenléange,
chneiden 2 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergtiteter Stahl Geharteter Stahl(45—58HRC)
Wi (—45HRC)
erkstoff
a<15° a>15° a<15° a>15°
RE

(mm) Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub

(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R1 35000 2400 25000 1400 25000 1500 20000 900
R1.5 30000 2500 23000 1400 20000 1500 15000 900

R2 25000 2600 20000 1500 17000 1500 13000 900
R2.5 | 23000 2600 17000 1500 15000 1500 11000 900

R3 20000 2600 15000 1500 13000 1500 10000 900
R4 15000 2700 11000 1500 10000 1500 7500 900 —
R5 12000 2700 9000 1500 8000 1500 6000 900 — hueniraser
R6 10000 2500 7500 1400 6600 1400 5000 800
(MS2SB..E) <0 RE (RE=1) (MS2MB...E)
<0.4RE (RE>1) <0.1RE
Schnitttiefe
<0.1RE <0.06RE
J 4 RE:Radius

Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Werkstoff
4
w
®
®
|'f RE Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
E (mm) (min") (mm/min) (min”") (mm/min)
é R1 24000 1600 7300 500
R1.5 16000 1300 5000 420
R2 12000 1300 3600 370
R2.5 10000 1100 3000 340
R3 8000 1000 2500 330
R4 6000 1100 1900 340
R5 5000 1100 1500 340
R6 4000 1000 1200 300
(MS2SB..E) <0 2RE (RE=1) (MS2MB...E)
Schnittiefe SRR <01RE
<0.1RE <0.06RE
/] Z RE:Radius

1124



MS4MIRB

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlange, mit Eckenradius,

schneidet Uiber Mitte

3®C

e [ e ] ot | et | rommenr s | wanmieog, | Ku9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) O O
RE APMX
LF
'“ DC=6 | 6<DC=<16
- 0015 -0.020
- 0.038 - 0.047
m DCON=6 |8<DCON<10 [12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
4-schneidiger Torusfraser fir allgemeine Anwendungen.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC RE APNMX LF DCON [Schneiden| & | Typ
-
MS4MRBD0600R0025E 6 0.25 13 50 6 4 (] 1
D0600R0050E 6 0.5 13 50 6 4 ) 1
D0600R0100E 6 1.0 13 50 6 4 ) 1
D0800R0025E 8 0.25 19 60 8 4 ) 1
D0800R0050E 8 0.5 19 60 8 4 o 1
D0800R0100E 8 1.0 19 60 8 4 [ ) 1
D1000R0025E 10 0.25 22 75 10 4 (] 1
D1000R0050E 10 0.5 22 75 10 4 (] 1
D1000R0100E 10 1.0 22 75 10 4 (] 1
D1200R0100E 12 1.0 26 75 12 4 ( 1
D1200R0150E 12 1.5 26 75 12 4 (] 1
D1200R0200E 12 20 26 75 12 4 ® 1
D1600R0150E 16 1.5 32 90 16 4 [ 1
D1600R0200E 16 2.0 32 90 16 4 (] 1
D1600R0300E 16 3.0 32 90 16 4 ] 1

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M 5 4M R B E

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlange, mit Eckenradius, schneidet Uber Mitte

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
(—30HRC) verglteter Stahl (45—55HRC)
Werkstoff | Guss (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 40000 1200 32000 960 27000 675 24000 270
1.5 30000 1350 21000 900 18000 675 15000 270
2 22500 1350 15000 900 13650 675 12000 270
3 15000 1350 10500 900 9000 675 7500 270
4 11250 1350 7800 900 6750 675 6000 270
5 9000 1350 6300 900 5400 675 4800 270
6 7500 1350 5250 900 4500 675 4050 270
8 6000 1170 4200 780 3600 585 3000 240
10 4800 1020 3300 675 2850 510 2400 210
12 4050 1020 2850 615 2400 465 1950 180
16 3000 870 2400 480 1950 345 1650 150
<0.1DC (DC=¢3) <0.05DC
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC <1DC
Schnitttiefe
DC DC
& <0.1DC (DC< ¢2) <0.05DC (DC<$2)
2] <0.2DC (DC2=¢2) <0.01DC (DC>¢2)
= / /
w
[
= DC:Durchm.
I
(&]
@ Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Werkstoff
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min)
1 20000 500 10000 110
1.5 12800 400 6400 110
2 9500 400 4800 110
3 6400 400 3100 110
4 4800 480 2400 110
5 4000 400 1900 110
6 3100 400 1600 110
8 2400 300 1200 100
10 1900 300 900 80
12 1600 250 800 80
16 1200 180 600 60
<0.1DC (DC<93)
<0.2DC (DC>93)
<1.5DC

Schnitttiefe

<0.1DC (DC< $2)
<0.2DC (DC>¢2)

DC:Durchm.

1) Fur HSC-Bearbeitungen kénnen die oben angegebenen Werte erhéht werden.
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Schaftfréser, kurze Schneidenlange, variable Spiralwinkel,

4 Schneiden, mit Hinterschliff

Weldonschaft

3®cC

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @ @)
| h z
o
O s el z
g B —r gl Ty
APMX
LU
LF
'.‘ DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
Hl DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden % Typ
-
MSSHVD0600WE 6 9 14 5.85 50 6 4 (] 1
DO08S0OWE 8 12 20 7.85 60 8 4 [ J 1
D1000WE 10 15 25 9.7 70 10 4 (] 1
D1200WE 12 18 30 1.7 75 12 4 [} 1
D1600WE 16 24 40 15.5 90 16 4 (] 1
D2000WE 20 30 50 19.5 110 20 4 ® 1

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange, variable Spiralwinkel,

3 @

43°
45°

4 Schneiden, Weldonschaft
C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstah, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
Guss (<30HRC) | Gehirteter Sahl (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'or -€glerung uminium £.eg.
@) ©) O ©) O
e Sr— (;
Wﬁ H o T Typ1
APMX Z
LF 9
l.‘ DC=<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
Hl DCON=6 |8<DCON<10 [12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen.
Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MSMHVDO0600WE 6 13 50 6 4 () 1
D08OOWE 8 19 60 8 4 () 1
D1000WE 10 22 70 10 4 () 1
D1200WE 12 26 75 12 4 ® 1
D1600WE 16 35 90 16 4 [ ) 1
D2000WE 20 45 110 20 4 () 1

@ : Lagerstandard.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER = SCHAFTFRASER
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1128

MSTAR VHM-FRASER

Schaftfraser, kurze Schneidenlénge, variable Spiralwinkel,
4 Schneiden, mit Hinterschliff

zylind Schaft

3®CcC

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
O © @) @ @)
- " — z
[=]
R e — f z
8 g Tyt
APMX
LU
LF
'.‘ DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
Hl DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011
MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden % Typ
-
MSSHVDO0600E 6 9 14 5.85 50 6 4 (] 1
D0800E 8 12 20 7.85 60 8 4 [ J 1
D1000E 10 15 25 9.7 70 10 4 (] 1
D1200E 12 18 30 1.7 75 12 4 ° 1
D1600E 16 24 40 15.5 90 16 4 (] 1
D2000E 20 30 50 19.5 110 20 4 ® 1

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange, variable Spiralwinkel,

3®CC

4 Schneiden, zylind Schaft
C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstah, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
Guss (<30HRC) | Gehirteter Sahl (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'or -€glerung uminium £.eg.
@) ©) O ©) O
A ] z
Naa— : T8
APMX
LF
l.‘ DC=<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
m DCON=6 |8<DCON<10|12<DCON<16
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0M1
MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen.
MaRe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden % Typ
|
MSMHVDO0600E 6 13 50 6 4 [ ] 1
DO080OE 8 19 60 8 4 ) 1
D1000E 10 22 70 10 4 ° 1
D1200E 12 26 75 12 4 [} 1
D1600E 16 35 90 16 4 (] 1
D2000E 20 45 110 20 4 ° 1

@ : Lagerstandard.



MSSHV

Schaftfréser, kurze Schneidenlénge, variable Spiralwinkel, 4 Schneiden,
Weldonschaft / Zylinderschaft

MHVY

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange, variable Spiralwinkel, 4 Schneiden,
Weldonschaft / Zylinderschaft

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schulterfrasen

C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, verglteter Stahl Rostfreier Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) (—45HRC) (—1100N/mm?)
Werkstoff
Cf53, GG25
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min"") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 9000 2240 8000 2240 5300 1060
8 7000 1680 6000 1680 4000 960
10 5000 1440 4800 1440 3200 770
12 4000 1200 4000 1200 2700 760
16 3000 1140 3000 1140 2000 560
20 2400 860 2400 860 1600 510
<0.2DC <0.1DC
Schnitttiefe] <1.5DC <1.5DC
DC:Durchm.
Nutenfrasen
C-Stahl, Guss, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, verglteter Stahl Rostfreier Stahl
Leg. Stahl (—30HRC) (—45HRC) (—1100N/mm?)
Werkstoff
Cf53, GG25
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
DC (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 6500 1280 4000 740 3700 440
8 5000 1150 3000 670 2800 340
10 4000 910 2500 530 2200 350
12 3500 900 2000 530 1900 300
16 2500 670 1500 390 1400 280
20 2000 610 1200 350 1100 260
DC DC
Schnitttiefe] <1DC <0.5DC
7 (MAX. 12mm) 7 ;
DC:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2) Zur guten Spanabfuhr wird Druckluft oder Olnebel empfohlen.

3) Das Fraswerkzeug mit unregelmaRigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fraswerkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. Reduzieren Sie in diesem Fall
Drehzahl und Vorschub entsprechend oder stellen Sie eine geringere Schnitttiefe ein.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1130

MS PLUS VHM-FRASER

MP2558

Kugelkopffraser, kurze Schneidkantenlange, 2 Schneiden, kurzer Schaft

3®C !

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | <UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
©) © © @) O O
“’ ___—1BHTA15°
) a 521 - Typ1
RE  |APMX 3
LF 8
gl BN - Typ2
RE MJ 3
LF Q
0.1<RE<6
+0.005
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
2-schneidiger Kugelkopffraser mit kurzer Schneidenlange fur allgemeine Bearbeitung.
Ausgezeichnete Leistung fur eine Vielzahl von Werkstoffen wie C-Stahl, legierter und geharteter Stahl. ..
)
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON Schneiden| Typ
-
MP2SSBR0010 0.1 0.2 0.2 40 4 2 (] 1
R0020 0.2 04 04 40 4 2 [ J 1
R0030 0.3 0.6 0.6 40 4 2 * 1
R0040 0.4 0.8 0.8 40 4 2 * 1
R0050 0.5 1 1 40 4 2 * 1
R0050S06 0.5 1 1 40 6 2 * 1
R0075 0.75 1.5 1.5 40 4 2 (] 1
R0075S06 0.75 1.5 1.5 40 6 2 * 1
R0100 1 2 2 45 6 2 * 1
R0150 1.5 3 3 45 6 2 * 1
R0200 2 4 4 45 6 2 * 1
R0250 2.5 5 5 50 6 2 * 1
R0300 3 6 6 50 6 2 * 2
R0400 4 8 8 60 8 2 * 2
R0500 5 10 10 70 10 2 * 2
R0600 6 12 12 75 12 2 * 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



WIIRACLE
51 G M A

MP25B

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

5
D @ C

HARTMETALL

i

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o
Guss (<30HRC) | Gehérteter Stahl (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. iy begleming |- Al Leg,
@) © @) @) O O
o
- = 1 BHTA 15° L
o’ H _ _ H
y al @_\3 Typ1 E
RE |APMX 3 =
LF Q o5
a o
(2]
HEE S - I | myp2 &
o yp (77]
z -
RE Mj LF 8 &
a o
o
=
N 0.1<RE<6 o
R 2
+0.005
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12 e
0 0 0 »
- 0.005 - 0.006 - 0.008 <
2-schneidiger Kugelkopffraser mit kurzer Schneidenlange fir allgemeine Bearbeitung. Ig
Ausgezeichnete Leistung fur eine Vielzahl von Werkstoffen wie C-Stahl, legierter und geharteter Stahl. .. ﬂoﬁ
=
g &
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON Schneiden| & Typ 75}
_l H
s
MP2SBR0010 0.1 0.2 0.3 45 4 2 (] 1 g
R0015 0.15 0.3 0.5 45 4 2 [ 1 %
R0020 0.2 04 0.6 45 4 2 [ J 1 x
R0020S06 0.2 0.4 0.6 50 6 2 * 1 ﬁ
R0025 0.25 0.5 0.8 45 4 2 ) 1 <
R0030 0.3 0.6 0.9 45 4 2 * 1 ‘t"
R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 * 1 §
R0035 0.35 0.7 1.1 45 4 2 * 1 8
R0040 0.4 0.8 1.2 45 4 2 * 1
R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 * 1
R0045 0.45 0.9 14 45 4 2 * 1
R0050 0.5 1 1.5 45 4 2 ) 1
R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 ) 1
R0060 0.6 1.2 1.8 45 4 2 * 1
R0070 0.7 1.4 2.1 45 4 2 * 1
R0075 0.75 1.5 2.3 45 4 2 * 1
R0075S06 0.75 1.5 2.3 50 6 2 * 1
R0080 0.8 1.6 2.4 45 4 2 ) 1
R0090 0.9 1.8 2.7 45 4 2 * 1
R0100 1 2 3 50 4 2 ) 1
R0100S06 1 2 3 50 6 2 * 1
R0125 1.25 2.5 3.8 50 4 2 * 1
R0150 1.5 3 4.5 70 6 2 [ 1
R0200 2 4 6 70 6 2 [} 1
R0250 2.5 5 7.5 80 6 2 (] 1
R0300 3 6 9 80 6 2 ) 2
R0400 4 8 12 90 8 2 ® 2
R0500 5 10 15 100 10 2 ( 2
R0600 6 12 18 110 12 2 (] 2
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1132

MS PLUS VHM-FRASER

mMP2viB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C !

e [ e ] ot | et o™ | e | wanmieog, | Ku9tr Logirung | Auminum Leg
© ©) © O O O
; } BHTA 15°
L_’ 8 - - Typ1
RE |ApMX 3
LF Q
g S5 - Typ2
b4
RE MJ L §
0.25<RE<6
+0.005
m 4<DCON<6|8<DCON<10| DCON=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008

2-schneidiger Kugelkopffraser mit kurzer Schneidenlange fur allgemeine Bearbeitung.

Ausgezeichnete Leistung fur eine Vielzahl von Werkstoffen wie C-Stahl, legierter und geharteter Stahl. ..
Bestellbezeichnung RE DC APMX LF DCON  |Schneiden % Typ
MP2MBRO0025 0.25 0.5 1 45 4 2 * 1

R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 ° 1
R0040 0.4 0.8 1.6 45 4 2 * 1
R0050 0.5 1 25 45 4 2 ° 1
R0060 0.6 1.2 25 45 4 2 * 1
R0070 0.7 1.4 3 45 4 2 * 1
R0075 0.75 1.5 4 45 4 2 ® 1
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 * 1
R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 * 1
R0100 1 2 6 50 4 2 [ 1
R0125 1.25 25 6 50 4 2 * 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ® 2
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ® 1
R0175 1.75 3.5 8 70 6 2 * 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ® 2
R0200 2 4 8 70 6 2 ® 1
R0250 25 5 12 80 6 2 [ 1
R0300 3 6 12 80 6 2 ° 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ] 2
R0500 5 10 18 100 10 2 ® 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ] 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



WIIRACLE

M:= I'G6 M A

MP255RH Kugelkopffraser, kurze Schneidkantenlange, 2 Schneiden, kurzer Schaft
MP2sB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlan

Schneiden

2 VIP2MB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlénge,
2 Schneiden

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Allg. Baustahl, C-Stahl Leg, Stahl,
Verglteter Stahl, Geharteter Stahl (—45HRC)

Geharteter Stahl (45—55HRC)

KupfersKupfer Leg.

Werkstoff
RE as15° a>15° Schnittiefe | Zustellung as15° a>15° Schnittiefe | Zustellung as15° a>15° Schnittiefe | Zustellung
(mm)  |DBrehzahl|Vorschub]Drehzahl Vorschub & pf Drehzahl|Vorschub|Drehzahl|Vorschub e pf Drehzahl|Vorschub|Drehzahl|Vorschub & pf
(min") | (mm/min)| (min") |(mm/min)| (mm) [ (mm) [ (min") |(mm/min)| (min ") [(mm/min)| (mm) | (mm) | (min*") {(mm/min)[ (min") |(mm/min)| (mm) | (mm)
RO.1 | 40000, 300 [ 40000 250 | 0.003 | 0.02 | 40000 300 | 40000| 250 [ 0.003 [ 0.02 | 40000| 300 | 40000| 250 | 0.003 | 0.02
RO0.15 | 40000, 500 | 40000| 350 | 0.007 | 0.03 | 40000 500 | 40000| 350 [ 0.007 [ 0.03 | 40000| 500 | 40000, 350 | 0.007 | 0.03
RO0.2 | 40000/ 1600 | 40000| 1200 | 0.02 | 0.04 | 40000| 1300 | 40000| 950 [ 0.015 | 0.04 |40000| 1300 | 40000| 950 | 0.015| 0.04
R0.25 | 40000 2400 | 40000 | 1400 | 0.025 | 0.05 | 40000| 1900 | 40000| 1100 [ 0.02 [ 0.05 |40000| 1900 | 40000 1100 | 0.02 | 0.05
RO.3 | 40000 3200 | 40000| 1600 | 0.03 | 0.06 | 40000| 2500 | 40000| 1300 | 0.025 [ 0.06 |40000| 2500 | 40000 1300 | 0.025 | 0.06
RO0.4 | 40000 4800 | 40000 | 2400 | 0.05 | 0.08 | 40000| 4000 | 40000| 1900 [ 0.04 [ 0.08 |40000| 4000 | 40000 1900 | 0.04 | 0.08
RO0.5 | 40000/ 5600 | 40000| 3200 | 0.06 | 0.1 |40000| 5600 | 40000| 3000 [ 0.05 [ 0.1 [40000| 5600 [ 40000| 3000 | 0.05 | 0.1
R0.75 | 40000 6500 | 40000 | 4000 | 0.09 | 0.15 | 40000| 6500 | 32000| 3200 | 0.08 | 0.15 |40000| 6500 | 32000 3200 | 0.08 | 0.15
R1 40000| 6500 | 39000| 4700 | 0.11 | 0.2 |[40000| 6500 | 31000| 3500 | 0.11 | 0.2 |40000| 6500 | 31000| 3500 ([ 0.11 | 0.2
R1.25 | 40000 7000 | 33000 | 4500 | 0.12 | 0.25 | 36000| 6500 | 26000| 3500 [ 0.12 | 0.25 |36000| 6500 | 26000 3500 | 0.12 | 0.25
R1.5 | 40000/ 7500 | 27000 | 4300 | 0.13 | 0.3 | 32000| 6000 | 22000| 3400 [ 0.13 | 0.3 |32000| 6000 | 22000| 3400 | 0.13 | 0.3
R2 32000| 7500 | 20000| 3600 | 0.15 | 0.4 |25000| 6000 | 16000| 2700 | 0.15 | 0.4 |25000| 6000 | 16000| 2700 | 0.15 | 0.6
R2.5 | 25000/ 6000 [ 16000 2900 | 0.2 0.5 |20000| 5400 | 13000 | 2300 | 0.2 0.5 |20000| 5400 | 13000 2300 [ 0.2 0.75
R3 21000 | 5800 | 13000| 2600 | 0.25 | 0.6 | 17000| 4700 [ 10000| 2000 [ 0.25 | 0.6 | 17000| 4700 | 10000| 2000 | 0.25 | 0.9
R4 16000| 4500 | 10000 2000 | 0.3 0.8 |13000| 3600 | 8000| 1500 | 0.3 0.8 | 13000| 3600 | 8000, 1500 [ 0.3 1.6
R5 13000| 3600 | 8000 1700 [ 0.5 1.0 |[10000| 2900 [ 6400| 1200 | 0.5 1.0 |[10000| 2900 | 6400| 1200 | 0.5 2.0
R6 9000| 2500 | 6000| 1300 | 0.5 1.2 7200| 2000 | 4800 1000 | 0.5 1.2 8500| 2300 | 5300/ 1100 | 0.5 2.4
<pf
Schnitttiefe

1) a ist der Bearbeitungswinkel.
2) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

4) Standard-Schnittbedingungen fiir austenitischen rostfreien Stahl und Titanlegierungen, reduzieren Sie jedoch die Spindeldrehzahl auf 60 % und die Vorschubgeschwindigkeit auf 45 %.

(Geharteter Stahl (45-55HRC) obige Tabelle)

Nutenfraser
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MS PLUS VHM-FRASER

MP25DB >

Kugelkopffraser, kurze Schneidkantenlange, 2 Schneiden, hochfest

3©C ’

e [ e ] ot | et | e | wanmieog, | K9tr Logirung | Auminum Leg
©) ©) ©)
Z __—1BHTA15°
- i !
RE e §
LU LF [a]
3
OEEESB ol ] Typ2
4<DCON<6 | DCON=8 RE éﬂi‘u §
) R
- 0.005 - 0.006
ﬂl DCON=10 | DCON=12
0 0
- 0.009 - 0.011
Hervorragende Bruchfestigkeit mit einer stabilen S-Bogen-Schneidkante.
Ideal zum vorbearbeiten von Gesenken. Mafte : mm
Bestellbezeichnung RE DC APMX LU DN LF DCON |Schneiden qé’ Typ
-
MP2SDBR0050 0.5 1 1 2 0.96 50 4 2 * 1
R0075S06 0.75 15 1.5 3 1.46 50 6 2 * 1
R0100 1 2 2 4 1.90 50 4 2 * 1
R0100S06 1 2 2 4 1.90 60 6 2 * 1
R0150 15 3 3 6 2.90 70 6 2 * 1
R0200 2 4 4 8 3.90 60 4 2 * 2
R0200S06 2 4 4 8 3.90 70 6 2 * 1
R0250 2.5 5 5 10 4.90 80 6 2 * 1
R0300 3 6 12 18 5.85 80 6 2 * 2
R0300A120 3 6 12 18 5.85 120 6 2 * 2
R0400 4 8 14 24 7.85 90 8 2 * 2
R0400A130 4 8 14 24 7.85 130 8 2 * 2
R0500 5 10 18 30 9.70 100 10 2 * 2
R0500A140 5 10 18 30 9.70 140 10 2 * 2
R0600 6 12 22 36 11.70 110 12 2 * 2
R0600A140 6 12 22 36 11.70 140 12 2 * 2

% : Lagerstandard in Japan.



WIIRACLE
4 51 G M A

HARTMETALL
SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Auskragung unter 5xD (D:Durchm.)
C-Stahl, Leg. Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC)
Leg. Werkzeugstahl, Werkzeugstahl,
Werkstoff | Verguteter Stahl,
RE a=(57 e Schnittiefe | Schnitttiefe a=15" ook Schnittiefe | Schnitttiefe
(mm) Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub & = Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub e e
min"") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (M) Mmm) | min") | (mmmin) [ (min?) | (mm/min) | (™M) oy
R 0.5 40000 3900 36000 2100 0.1 0.25 40000 4300 36000 2200 0.1 0.25
R 0.75( 40000 4200 36000 2600 0.15 0.35 40000 4700 36000 2700 0.15 0.35
R1 40000 4500 36000 3100 0.2 0.5 40000 5000 36000 3300 0.2 0.5
R1.5 37000 5300 24000 2700 0.3 0.75 37000 5800 24000 2800 0.3 0.75
R 2X4 | 24000 3200 15000 2000 0.25 0.7 19000 2800 13000 1600 0.25 0.7
R 2 30000 4900 19000 2500 0.4 1 28000 5000 19000 2400 0.4 1
R 2.5 25000 4500 16000 2300 0.5 1.3 22000 4200 16000 2200 0.5 1.25
R3 22000 4300 14000 2200 0.6 1.8 18000 3800 12000 1800 0.6 1.5
R4 19000 3900 12000 2000 0.8 24 15000 3200 9500 1600 0.8 2
R5 15000 3300 9500 1800 1 3 11000 2500 7000 1400 1 25
R6 12000 2550 8000 1600 1.2 3.6 9000 2000 6000 1300 1.2 3
Auskragung unter 7xD (D:Durchm.)
1 e e A
C-Stahl, Leg. Stahl, Geharteter Stahl (45—55HRC) m
Leg. Werkzeugstahl, Werkzeugstahl, w
Werkstoff | Vergiteter Stahl, %
£
RE as15° a>15° Schnitttiefe | Schnitttiefe as15° a>15° Schnitttiefe | Schnitttiefe %
(mm) Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub e e Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub el & @
min-") | (mmmin) | (min ) | mm/min) | (MM) (mm) min") | (mmmin) | (min ) | (mm/min) | (MM) (mm)
R3 10000 | 1500 | 6900 | 1000 | 0.2 1 8000 | 1400 | 5300 | 770 | 0.2 08
R 4 8000 | 1400 | 5600 900 | 03 15 | 6400 | 1300 | 4000 | €50 | 03 1.2
R5 6000 | 1200 | 4100 740 | 04 2 4800 | 1100 | 3200 | 580 0.4 1.6
R6 5000 1000 3400 600 0.45 24 4000 900 2700 490 0.45 2

1) a ist der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache.

2) Bei geringeren Schnitttiefen als in dieser Tabelle angegeben kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung sehr gering ist oder Vibrationen auftreten, miissen Drehzahl und Vorschub
entsprechend reduziert werden, oder eine geringere Schnitttiefe ist einzustellen.

Nutenfraser
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MS PLUS VHM-FRASER

MP2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

3®C

e [ e ] ot | e | e | wanmieog, | Ko9tr Logirung | Auminum Leg
©) © ©) O O O
_ z 1 BHTA
S ﬁ ' 8 - R— Typ1
RE APMX =
Effektive Lange
fiir Konturwinkel o
£3 8 - - Typ2
~ 0.05<RE<3 Konturwinkel LF Q
+0.005
m 4<DCON<6
0
- 0.005
2-schneidige Kugelkopffraser mit langem Hinterschliff. Ausgezeichnete Leistung fir das Frasen einer
Vielzahl von Werkstoffen wie C-Stahl, legiertem Stahl und gehartetem Stahl. Mate : mm
8 |5| o | Effektive Lange
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN |BHTA| LF |[DCON g e 2 fir Konturwinkel
$ |- 30" 1° | 20 | 3°
MP2XLBR0005N003 0.05 | 0.1 |0.08 | 0.3 |0.085|11.6°| 50 4 2 |« 1 ]103/03|04 /|04
RO005N005 0.05| 0.1 |0.08 | 0.5 |0.085|11.4°| 50 4 2 (x| 1 [05|05 |06 |0.7
RO010N005 0.1 0.2 {01505 |0.18 |11.5°| 50 4 2 (x| 1 [05 05|06 |0.7
R0010N008 0.1 0.2 | 0.15 | 0.75 |0.18 |11.2°| 50 4 2 (x| 1 (080809 |1.0
RO010N010 0.1 0.2 |0.15 |1 0.18 |10.9°| 50 4 2 (%] 1 (101112 |13
RO010N013 0.1 0.2 | 0.15 | 1.25 |0.18 |10.6°| 50 4 2 | x| 1 |13 |14 |15 |17
RO010N015 0.1 0.2 1015 |15 |0.18 |10.4°| 50 4 2 |x|[ 1116 |16 |18 |20
RO010N018 0.1 0.2 | 0.15 | 1.75 |0.18 |10.2°| 50 4 2 | x| 1 11819 |21 |23
RO010N020 0.1 0.2 {015 | 2 0.18 | 9.9°| 50 4 2 | x| 1 121|122 |24 |26
R0010N025 0.1 0.2 01525 |0.18 | 9.5°| 50 4 2 |x|[ 1 |26 |27 30|33
R0015N005 0.15| 0.3 |0.24 |0.5 |0.28 |11.5°| 50 4 2 (x| 1 [05/05 |06 |06
R0015N008 0.15| 0.3 |0.24 | 0.75 |0.28 |11.2°| 50 4 2 |« 110808 |09]|1.0
R0015N010 015 | 0.3 [0.24 |1 0.28 |10.9°| 50 4 2 |ef 1 1011 ]12 |13
R0015N010S06 0.15 | 0.3 [0.24 |1 0.28 |11.3°| 50 6 2 | x| 1 1011 (12|13
R0O015N013 0.15 | 0.3 [0.24 | 1.25 |0.28 |10.7°| 50 4 2 |x[ 1 |13 |14 |15 |16
R0015N013S06 0.15 | 0.3 [0.24 | 1.25 |0.28 [11.1°| 50 6 2 |x|[ 1 |13 |14 |15 |16
RO015N015 015 | 0.3 (024 |15 |0.28 [10.4°| 50 4 2 |x|[ 1 11616 |18 |20
R0015N015S06 0.15| 0.3 {024 |1.5 |0.28 |10.9°| 50 6 2 [*x| 1 (16|16 |18 |20
R0O015N018 0.15| 0.3 |0.24 | 1.75 |0.28 |10.2°| 50 4 2 |x|[ 1 11819 |21 |23
R0015N020 015 | 0.3 [0.24 |2 0.28 | 9.9°| 50 4 2 | x| 1 121|122 |24 |26
R0015N025 015 | 0.3 [0.24 |25 |0.28 | 9.5°| 50 4 2 |x| 1 126 |27 |3.0]|33
R0015N030 0.15| 0.3 |0.24 |3 0.28 | 9.1°| 50 4 2 [*x| 1 (313336 |4.0
RO015N035 0.15| 0.3 /1024 |3.5 |0.28 | 8.7°| 50 4 2 | x| 1 13738 |42 |46
R0015N040 0.15| 0.3 |0.24 |4 0.28 | 84°| 50 4 2 (x| 1 |42 |44 |48 |53
R0020N005 0.2 04 03 |05 |0.37 |11.6°| 50 4 2 (x| 1 [05/05 |05 /|06
RO0020N008 0.2 04 |03 |0.75|0.37 |11.3°| 50 4 2 |« 1 107080909
RO020N010 0.2 04 103 |1 0.37 | 11° 50 4 2 |ef 1 1011 ]12 |13
R0020N010S06 0.2 04 103 |1 0.37 |11.3°| 50 6 2 |ef 1 1011 (12|13
RO020N015 0.2 04 103 |15 |0.37 |104°| 50 4 2 |x|[ 1 |15 |16 |17 |19
R0020N020 0.2 04 103 |2 0.37 | 9.9°| 50 4 2 |®f 1 |21 /|22 |23 |26
R0020N020S06 0.2 04 103 |2 0.37 |10.6°| 50 6 2 (x| 1 (212223 |26
RO020N025 0.2 04 |03 |25 |0.37 | 9.5°| 50 4 2 | x| 1 126 |27 |29 |33
RO0020N030 0.2 04 103 |3 0.37 | 9.1°| 50 4 2 |x|[ 113132 |35]|39
RO020N035 0.2 04 |03 |35 |0.37 | 87°| 50 4 2 || 1 |36 |38 |41 |46

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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HARTMETALL

Mafle : mm
§ 3 = Effektive Lange
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN |BHTA| LF |DCON| & | 2| > | firKonturwinkel
c |- ' ° ° ° o
« 30" 1° | 2° | 3 i
MP2XLBR0020N040 0.2 04 |03 4 0.37 | 84°| 50 4 2 | x| 1|42 43| 47|52 =
R0O020N045 0.2 04 |03 45037 | 8° 50 4 2 | x| 1|47 49| 53| 59 E
R0020N050 0.2 0.4 103 5 037 | 7.7°| 50 4 2 (x| 1 | 52| 54| 59| 6.6 %
R0O020N055 0.2 04 |03 55037 | 7.5°| 50 4 2 | x| 1 |57]60|65|72 »
R0020N060 0.2 04 |03 6 037 | 7.2°| 50 4 2 (@ 1 ]62]65]71]79 e
R0025N010 025 | 05 037 | 1 0.47 | 11° 50 4 2 (x| 1 1.0 10| 1.1} 1.2 é’
R0025N015 025 )| 05 (037 | 15047 (104°| 50 4 2 o 1 15| 16| 1.7] 1.9 &
R0025N015S06 025 | 05 (037 | 1.5 |047 |11° 50 6 2 (@f 1 15| 16| 17| 1.9 %
R0025N020 025 )| 05 |037 | 2 0.47 | 9.9°| 50 4 2 || 121 21| 23| 26 §
R0025N020S06 025 05 |037 | 2 0.47 |10.6°| 50 6 2 | x| 11121 21| 23| 26 =
R0025N025 025 | 05 (037 | 25|047 | 9.5°| 50 4 2 |®| 1 ]26| 27|29 32 &
R0025N025S06 025 | 05 (037 | 25047 (10.3°| 30 6 2 (x| 1 ] 26| 27| 29| 32 %
R0025N030 025 05 (037 | 3 0.47 | 9.1°| 50 4 2 (x| 1 ]31]32] 35| 39 73
R0025N030S06 025 )| 05 |037 | 3 0.47 |10° 50 6 2 (x| 1 ] 31| 32| 35| 39 =
R0025N035 025 )| 05 (037 | 3.5 |047 | 87°| 50 4 2 (x| 1 | 36| 38| 41| 46 =
R0025N040 025 | 05 |037 | 4 0.47 | 8.3°| 50 4 2 (@ 1 | 41| 43| 47| 52 o
R0025N045 025 | 05 (037 | 45|047 | 8° 50 4 2 | x| 1|47 49| 53| 59 %
R0025N050 025 )| 05 |037 | 5 0.47 | 7.7°| 50 4 2 (x| 1 | 52| 54| 59| 6.6 E
R0025N055 025 )| 05 (037 | 55047 | 74° 30 4 2 (x| 1 |57]60]| 65|72 4
R0025N060 025 | 05 |037 | 6 047 | 7.2°| 50 4 2 (x| 1 ]62]65 71|79 3
R0025N070 025 05 (037 | 7 0.47 | 6.7°| 50 4 2 (x| 1 | 73]76] 83|92 <
R0025N080 025 | 05 |037 | 8 047 | 6.3°| 50 4 2 (x| 1 | 83| 87| 9.5/|10.5 ﬁ
R0025N090 025 | 05 (037 | 9 0.47 | 5.9°| 80 4 2 (x| 1 ] 94| 98|10.7|11.9 9
R0025N100 025 0.5 |0.37 |10 0.47 | 5.6°| 50 4 2 | x| 1 |10.4(10.9 |11.9|13.2 E
RO030N015 0.3 0.6 | 045 | 1.5 0.57 |10.4°| 50 4 2 (@ 1 15| 16| 18| 2.0 <
R0O030N015S06 0.3 06 | 045 | 15| 0.57 11° 50 6 2 (@ 1 15| 16| 18| 2.0 @
RO030N020 0.3 06 |045 | 2 0.57 | 9.9°| 50 4 2 (@ 1 | 21| 22| 24| 26
R0030N020S06 0.3 06 |045 | 2 0.57 [10.6°| 50 6 2 (x| 1 |21 22| 24| 26
RO030N025 0.3 06 |045| 25057 | 9.4°| 50 4 2 (x| 1] 26| 27| 30| 33
RO030N030 0.3 06 |045 | 3 0.57 | 9° 50 4 2 |®| 1 ]31] 33| 36| 4.0
RO030N030S06 0.3 06 |045 | 3 0.57 | 9.9°| 50 6 2 | x| 1 ]31] 33| 36| 4.0
RO030N035 0.3 06 |045 | 3.5 )|0.57 | 86°| 50 4 2 (x| 1 | 37| 38| 42| 46
RO030N040 0.3 06 |045 | 4 0.57 | 8.2°| 50 4 2 (@ 1 | 42| 44| 48| 53
R0030N040S06 0.3 06 |045 | 4 0.57 | 9.3°| 50 6 2 | x| 1|42 44| 48| 53
RO030N045 0.3 06 |[045| 45057 | 79°| 50 4 2 | x| 1|47 49| 54|59
RO030N050 0.3 06 |045| 5 0.57 | 76°| 50 4 2 [« 1 | 52| 55| 60| 6.6
RO030N050S06 0.3 06 |045| 5 0.57 | 8.8°| 50 6 2 |%x| 1|52 55| 60| 6.6
RO030N055 0.3 06 |045| 55057 | 7.3°| 50 4 2 [« 1 | 58|60 66|73
RO030N060 0.3 06 |045 | 6 0.57 | 7.1°| 30 4 2 (x| 1 ]|63]66]|72|79
R0O030N060S06 0.3 06 |045 | 6 0.57 | 8.3°| 50 6 2 [*x| 1 ]|63]66|72|79
RO030N065 0.3 06 |045| 65057 | 6.8°| 50 4 2 [« 1 | 68|71 78| 86
RO030N070 0.3 06 |045 | 7 0.57 | 6.6°| 50 4 2 (x| 1 | 73]76| 84| 93
RO030N080 0.3 06 |045| 8 0.57 | 6.2°| 50 4 2 (x| 1 | 84| 87| 96|10.6
RO030N080S06 0.3 06 |045 | 8 0.57 | 7.6°| 50 6 2 | x| 1| 84| 87| 96|10.6
RO030N085 0.3 06 |045| 85 |0.57 | 6° 50 4 2 (x| 1 ] 89| 93[10.2|11.3
RO030N090 0.3 06 |045 | 9 0.57 | 5.8°| 30 4 2 (x| 1 ] 94| 98|10.8|11.9
RO030N095 0.3 06 |045| 95057 | 5.7°| 50 4 2 (x| 1 ] 99(104 114|126
RO030N100 0.3 0.6 |0.45 |10 0.57 | 5.5°| 50 4 2 (x| 1 |10.5{10.9 |12.0|13.2
ROO30N110 0.3 06 | 045 | 11 0.57 | 52°| 50 4 2 (x| 1 |11.5]12.0(13.2|14.6
RO030N120 0.3 06 |0.45 |12 0.57 | 5° 50 4 2 | x| 1 |12.5]13.1 [14.4|15.9
R0040N020 04 08 | 0.6 2 0.77 | 9.9°| 50 4 2 | x| 1121 22| 24| 26
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.6 2 0.77 |10.6°| 50 6 2 [*[ 1 ] 21]22]24] 26
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MS PLUS VHM-FRASER

MP2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

Mafe : mm

Effektive Lange

o
-
Bestellbezelchnung RE | DC |APMX| LU | DN |BHTA| LF [DCON| £ |®| S | firKonturwinkel
G |- ' o o °
& 30" | 1 2 3
MP2XLBR0040N024S06 0.4 0.8 | 0.6 24 |0.77 |10.3°| 50 6 2 | x| 1 25| 26| 28| 31

R0040N030 0.4 0.8 | 0.6 3 0.77 | 8.9°| 50 4 2 [x| 1 31| 33| 3.6| 3.9
R0040N030S06 04 0.8 | 0.6 3 0.77 | 9.9°| 50 6 2 | x| 1 31| 33| 3.6| 3.9
R0040N040 04 0.8 | 0.6 4 0.77 | 8.2°| 50 4 2 (x| 1 42| 44| 48| 5.2
R0040N040S06 04 0.8 | 0.6 4 0.77 | 9.3°| 50 6 2 (@] 1 42| 44| 48| 5.2
R0040N050 04 0.8 | 0.6 5 0.77 | 7.5°| 50 4 2 (@] 1 52| 55| 6.0| 6.6
R0040N060 0.4 0.8 | 0.6 6 0.77 | 6.9°| 50 4 2 (x| 1 6.3 65| 72|79
R0040N070 0.4 0.8 | 0.6 7 0.77 | 6.5°| 50 4 2 |@f 1 73| 76| 84| 9.2
R0040N080 0.4 0.8 | 0.6 8 0.77 | 6° 50 4 2 (x| 1 84| 87| 9.5(|10.6
R0040N090 04 0.8 | 0.6 9 0.77 | 5.7°| 50 4 2 (x| 1 94| 9.8|10.7 |[11.9
R0040N100 04 0.8 | 0.6 10 0.77 | 54°| 50 4 2 x| 1 [(10.5/10.9 |11.9 |13.2
R0040N120 04 0.8 | 0.6 12 0.77 | 4.8°| 50 4 2 [x| 1 [12.5|13.1 |14.3 |15.9
RO050N030 0.5 1 0.75 | 3 096 | 8.7°| 50 4 2 (@] 1 3.2 34| 3.7| 41
RO050N030S06 0.5 1 075 | 3 0.96 | 9.8°| 50 6 2 (x| 1 32| 34| 3.7| 41
RO050N040 0.5 1 075 | 4 096 | 7.9°| 50 4 2 |@f 1 43| 45| 49| 54
RO050N040S06 0.5 1 075 | 4 0.96 | 9.2°| 50 6 2 (@] 1 43| 45| 49| 54
R0O050N050 0.5 1 075 | 5 096 | 7.3°| 50 4 2 (@] 1 53| 56| 6.1| 6.7
RO050N050S06 0.5 1 0.75 | 5 0.96 | 8.6°| 50 6 2 (@] 1 53| 56| 6.1| 6.7
RO050N060 0.5 1 0.75 | 6 096 | 6.7°| 50 4 2 (@] 1 64| 6.7| 7.3| 8.1
RO050N060S06 0.5 1 075 | 6 0.96 | 8.2°| 50 6 2 (@] 1 64| 6.7| 7.3| 81
RO0O50N070 0.5 1 075 | 7 096 | 6.2°| 50 4 2 |@f 1 74| 78| 85| 94
RO050N080 0.5 1 075 | 8 0.96 | 5.8°| 50 4 2 (@] 1 85| 89| 9.7/10.7
RO050N080S06 0.5 1 075 | 8 096 | 7.3°| 50 6 2 |ef 1 85| 89| 9.7/10.7
R0050N090 0.5 1 0.75 | 9 096 | 55°| 50 4 2 (@] 1 9.5(10.0 |10.9 |{12.0
R0050N100 0.5 1 0.75 | 10 096 | 5.1°| 50 4 2 (el 1 [(10.611.1|12.1 134
R0050N100S06 0.5 1 0.75 | 10 096 | 6.7°| 60 6 2 x| 1 [10.611.1|12.1 134
ROO50N120 0.5 1 0.75 | 12 0.96 | 46°| 50 4 2 (@] 1 [12.7|13.2|14.5|16.0
RO050N120S06 0.5 1 0.75 | 12 096 | 6.1°| 60 6 2 [x| 1 [12.7|13.2 |14.5|16.0
RO050N140 0.5 1 0.75 | 14 0.96 | 4.2°| 55 4 2 | x| 1 |14.8|15.4|16.9|18.7
R0O050N160 0.5 1 0.75 | 16 096 | 3.8°| 55 4 2 (x| 1 [16.917.6 |19.3 |21.3
RO050N160S06 0.5 1 0.75 | 16 0.96 | 5.2°| 65 6 2 (x| 1 [16.9/17.6 |19.3 |21.3
R0050N180 0.5 1 0.75 | 18 0.96 | 3.5°| 55 4 2 [x| 1 [18.9/19.8 |21.7 |24.0
R0050N200 0.5 1 0.75 | 20 096 | 3.3°| 55 4 2 [x]| 1 [21.0/22.0 |24.1 |26.6
RO050N200S06 0.5 1 0.75 | 20 096 | 46°| 65 6 2 | x| 1 ]21.0|22.0 |24.1 |26.6
RO0O60N060 0.6 1.2 10.9 6 1.16 | 6.6°| 50 4 2 (x| 1 64| 6.7| 7.3| 8.0
RO060N060S06 0.6 1.2 10.9 6 116 | 8.1°| 55 6 2 (x| 1 64| 6.7| 7.3| 8.0
R0O060N080 0.6 1.2 | 0.9 8 116 | 5.7°| 50 4 2 (x| 1 85| 89| 9.7(10.7
RO060N080S06 0.6 1.2 | 0.9 8 116 | 7.3°| 55 6 2 (x| 1 85| 89| 9.7(10.7
R0O060N100 0.6 1.2 |09 10 1.16 | 5° 50 4 2 x| 1 [(10.6/11.0 |12.1 |13.3
RO060N100S06 0.6 1.2 |09 10 1.16 | 6.6°| 55 6 2 | x| 1 |10.6|11.0({12.1|13.3
ROO60N120 0.6 1.2 |09 12 116 | 44°| 50 4 2 (x| 1 [(12.7|13.2|14.5|16.0
RO060N120S06 0.6 1.2 0.9 12 1.16 | 6° 65 6 2 [x| 1 [12.7|13.2 |14.5|16.0
ROO60N140 0.6 1.2 10.9 14 1.16 | 4° 55 4 2 | x| 1 |14.8|15.4|16.9|18.7
R0O060N160 0.6 1.2 | 0.9 16 116 | 3.7°| 55 4 2 (x| 1 [16.917.6 |19.3 |21.3
RO060N160S06 0.6 1.2 | 0.9 16 1.16 | 5.1°| 65 6 2 [x] 1 [16.9/17.6 |19.3 |21.3
RO060N180 0.6 1.2 | 0.9 18 1.16 | 3.4°| 60 4 2 [x]| 1 [18.9/19.8 |21.7 |24.0
RO060N200 0.6 1.2 |09 |20 116 | 3.1°| 60 4 2 | x| 1 121.0/21.9|24.0|26.6
RO060N240 0.6 12 |09 |24 116 | 2.7°| 60 4 2 | x| 1 |25.2|26.3|28.8| =*
RO070N080 0.7 14 [1.05 | 8 1.34 | 55°| 50 4 2 (x| 1 84| 88| 9.6(|10.6
R0070N120 0.7 14 |1 1.05 | 12 1.34 | 4.3°| 50 4 2 (x| 1 [12.613.1 |14.4 |15.9
R0070N160 0.7 14 11.05 |16 1.34 | 3.5°| 50 4 2 (x| 1 [16.8|17.5|19.2 |21.2
R0O075N030 075 15 | 1.1 3 144 | 8.6°| 50 4 2 (x| 1 3.1 3.3| 36| 3.9

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

* Keine Interferenz



WIIRACLE
4 51 G M A

HARTMETALL

MaRe : mm
g 3 = Effektive Lange
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN BHTA| LF |DCON _"g’ Q2 fiir Konturwinkel
3| 30 1° [ 20 [ 3¢ &
MP2XLBR0075N040 0.75 | 1.5 1.1 4 1144 | 7.7°| 50 4 2 (x| 1 42| 44| 48| 5.2 é’
R0O075N060 0.75 | 1.5 1.1 6 | 144 | 6.3°| 50 4 2 (@] 1 6.3 66| 72| 79 E
R0O075N060S06 075 | 1.5 1.1 6 | 144 | 8° 50 6 2 (@] 1 6.3 66| 72|79 %
R0075N080 0.75 | 1.5 1.1 8 | 144 | 54°| 50 4 2 (@ 1 84| 88| 9.6(10.6 L
R0075N080S06 0.75 | 1.5 1.1 8 | 144 | 7.2°| 60 6 2 (@] 1 84| 88| 9.6(10.6 o
R0075N100 0.75 | 1.5 1.1 10 [1.44 | 4.7° | 50 4 2 (el 1 [10.5/11.0 |12.0 |13.2 é’
R0O075N100S06 0.75 | 1.5 1.1 10 | 144 | 6.5°| 60 6 2 | x| 1 |10.5/11.0({12.0|13.2 E
RO075N120 0.75 | 1.5 1.1 12 [ 1.44 | 42°| 50 4 2 |®f 1 |12.6|13.1|14.4|15.9 %
R0O075N120S06 075 | 1.5 1.1 12 | 144 | 5.9°| 60 6 2 |®f 1 |12.6|13.1(14.4|15.9 §
R0075N140 0.75 | 1.5 1.1 14 | 144 | 3.8°| 55 4 2 (@] 1 [14.7/15.3 |16.8 |18.5 =
R0075N160 0.75 | 1.5 1.1 16 | 144 | 34°| 55 4 2 (@] 1 (16.8(17.5(19.2(21.2 ﬁ
R0075N160S06 0.75 | 1.5 1.1 16 | 144 | 5° 60 6 2 (x| 1 [16.8|17.5|19.2 |21.2 %
R0075N180 0.75 | 15 1.1 18 144 | 3.1°| 60 4 2 [x]| 1 [18.9/19.7 |21.6 |23.8 73
R0075N200 0.75 | 1.5 1.1 20 (1.44 | 29°| 60 4 2 | x| 1 121.0/121.9|23.9| =* 2
RO075N220 0.75 | 1.5 1.1 22 (144 | 2.7°| 60 4 2 | x| 1 123.0/24.0(26.3| =* |9
RO080ON080 0.8 1.6 1.2 8 | 154 | 53°| 55 4 2 (x| 1 84| 88| 9.6|10.5 o
RO080N120 0.8 1.6 1.2 12 | 154 | 4.1°| 55 4 2 [x| 1 [12.613.1|14.4 |15.9 %
R0O080ON160 0.8 1.6 1.2 16 | 1.54 | 3.3° | 55 4 2 x| 1 [16.8|17.5|19.1 |21.2 E
R0080N200 0.8 1.6 1.2 20 [1.54 | 2.8°| 55 4 2 (x| 1 (21.0/21.9(23.9| * 2
RO090N080 0.9 1.8 14 8 |1.74 | 5.1°| 55 4 2 (x| 1 84| 88| 9.6|10.5 cZ>
RO090N120 0.9 1.8 14 12 | 1.74 | 3.9°| 55 4 2 | x| 1 |12.6|13.1|14.3|15.8 x
RO090N160 0.9 1.8 14 16 | 1.74 | 3.1° | 55 4 2 |®f 1 |16.8|17.5(19.1 |21.1 ﬁ
RO090N200 0.9 1.8 14 20 |1.74 | 2.6°| 55 4 2 | x| 1 ]20.9|21.8|23.9| =* 9
R0100N040 1 2 1.5 4 1194 | 72°| 50 4 2 | x| 1 42| 44| 47| 5.2 E
R0100N040S06 1 2 1.5 4 1194 | 9° 50 6 2 (@] 1 42| 44| 47| 5.2 §
R0100N060 1 2 1.5 6 (194 | 58°| 50 4 2 (@] 1 6.3 66| 71| 7.8 a
R0100N060S06 1 2 15 6 | 194 | 7.8°| 50 6 2 (@] 1 6.3 66| 71| 7.8
RO100N080 1 2 15 8 | 194 | 4.8°| 50 4 2 (@] 1 84| 88| 9.5|10.5
R0100N080S06 1 2 15 8 |194 | 6.9°| 50 6 2 (@] 1 84| 88| 9.5/10.5
R0100N100 1 2 1.5 10 | 1.94 | 4.2°| 50 4 2 (el 1 (10.5(10.9 (11.9 |13.1
R0100N100S06 1 2 1.5 10 | 1.94 | 6.2°| 50 6 2 (el 1 (10.5(10.9 (11.9 |13.1
R0100N120 1 2 1.5 12 1194 | 3.6°| 50 4 2 (@] 1 [12.6/13.1|14.3 |15.8
R0100N120S06 1 2 1.5 12 1194 | 56° | 60 6 2 (@] 1 [12.613.1|14.3|15.8
R0100N140 1 2 15 14 | 1.94 | 3.2°| 55 4 2 (e 1 [14.7|15.3 |16.7 |18.4
R0O100N140S06 1 2 15 14 | 1.94 | 51°| 60 6 2 (e 1 [14.7|15.3|16.7 |184
RO100N160 1 2 15 16 | 1.94 | 2.9°| 55 4 2 |®f 1 |16.8|17.5(19.1| =*
R0100N160S06 1 2 1.5 16 | 1.94 | 4.7°| 65 6 2 (e 1 (16.8|17.5(19.1 |21.1
R0100N180 1 2 1.5 18 | 1.94 | 2.7° | 55 4 2 (x| 1 [18.9|19.7 215 *
R0100N180S06 1 2 1.5 18 [1.94 | 43°| 65 6 2 [x| 1 [18.9/19.7 |21.5|23.8
R0100N200 1 2 1.5 20 | 1.94 | 24° | 65 4 2 |®f 1 ]20.9|21.8|23.9| =*
R0100N200S06 1 2 15 20 |1.94 | 4° 65 6 2 |®f 1 ]20.9|21.8|23.9|26.4
R0100N220 1 2 15 22 (194 | 2.3°| 65 4 2 | x| 1 123.0/24.0|26.3| =*
R0100N250 1 2 15 25 194 | 2° 65 4 2 | x| 1 ]26.2|127.3| * *
R0100N250S06 1 2 1.5 25 194 | 35°| 90 6 2 (@] 1 [26.227.3|29.9 |33.0
R0100N300 1 2 1.5 30 [1.94 | 1.7°| 80 4 2 (x| 1 (314327 * *
R0100N300S06 1 2 1.5 30 | 1.94 | 3° 90 6 2 (x| 1 (314327359 | *
RO100N350 1 2 15 35 194 | 1.5°| 80 4 2 | x| 1 |36.6|38.2| * *
R0100N350S06 1 2 15 35 (194 | 27°| 90 6 2 | x| 1 |36.6/38.2(41.8| =*
R0100N400 1 2 15 | 40 |194 | 14°| 80 4 2 [x| 1 (418|436 | * *
R0100N400S06 1 2 15 | 40 |1.94 | 24°| 90 6 2 (x| 1 [41.8/43.6 |47.8| *
R0125N100 125 | 25 1.9 10 |24 3.5°| 55 4 2 [ 1 [(10.4/10.8 |11.8 |12.9
R0125N150 125 | 25 1.9 15 |24 2.5°| 55 4 2 (x| 1 [15.6|16.3 (17.8| *

* Keine Interferenz
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1140

MS PLUS VHM-FRASER

MP2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

Mafe : mm

Effektive Lange

o
< | o
Bestellbezeichnung RE | DC |APMX| LU | DN |BHTA| LF pCON| 2 |§| S | firKonturwinkel
c |- ' ° ° o
& 30" | 1 2 3
MP2XLBR0125N200 125 | 25 1.9 20 | 24 2° 55 4 2 (x| 1 (20.8(21.7| * *
R0125N250 125 | 25 1.9 25 | 24 1.6° 70 4 2 [x| 1 [26.1(27.2] * *
R0125N300 125 | 25 1.9 30 | 24 1.4° 70 4 2 |x| 1 1313|326 * *
R0125N350 125 | 25 1.9 35 | 24 1.2° 70 4 2 [x| 1 [36.5(38.1| * *
R0150N060S03 1.5 3 2.3 6 |29 — 60 3 2 (x| 1 * * * *
R0150N080 1.5 3 2.3 8 |29 6.3° 60 6 2 (@] 1 8.3| 86| 9.3(10.2
R0150N100 1.5 3 2.3 10 | 29 5.5° 60 6 2 (el 1 [(10.4/10.8 |11.7 |12.9
R0150N120 1.5 3 2.3 12 | 29 4.9° 60 6 2 (@] 1 [12.5|13.0 (14.1 |15.5
R0150N140 1.5 3 2.3 14 |29 4.4° 60 6 2 (@] 1 [14.6/15.2|16.5|18.2
R0150N160 1.5 3 2.3 16 | 2.9 4° 70 6 2 (@] 1 [16.7|17.3 |18.9 |20.8
R0150N200 1.5 3 2.3 20 | 29 3.4° 70 6 2 (@] 1 (20.8|21.7 (23.7 |26.1
R0150N250 1.5 3 2.3 25 |29 2.8° 70 6 2 (@ 1 [26.1\27.2(29.7| *
R0150N300 1.5 3 2.3 30 | 2.9 2.5° 70 6 2 (x| 1 [31.3/32.6(35.7| *
R0150N350 1.5 3 2.3 35 | 2.9 2.2° 90 6 2 | x| 1 |36.5/38.0(41.7| =*
R0150N400 1.5 3 2.3 40 | 29 1.9° 90 6 2 [x| 1 (417|435 * *
R0175N150 1.75 | 35 | 2.6 15 | 34 3.8° 65 6 2 | x| 1 |15.6|16.2|17.7|19.4
R0175N250 1.75 | 35 | 26 25 | 34 2.5° 65 6 2 (x| 1 [26.027.1(29.6| *
R0175N350 1.75 | 35 | 2.6 35 | 34 1.9° 90 6 2 [x| 1 [36.5(38.0| * *
R0175N450 1.75 | 35 | 26 45 | 34 1.5° 90 6 2 [x| 1 (469|489 | * *
R0200N080S04 2 4 3 8 | 39 = 65 4 2 (x| 1 * * * *
RO0200N100 2 4 3 10 | 3.9 4.5° 65 6 2 (el 1 [(10.4/10.8 |11.6 |12.7
R0200N120 2 4 3 12 | 3.9 3.9° 65 6 2 (@] 1 [12.5/12.9|14.0 154
R0200N140 2 4 3 14 | 39 3.4° 65 6 2 |®f 1 |14.6|15.1(16.4|18.0
R0200N160 2 4 3 16 | 3.9 3.1° 70 6 2 (@] 1 [16.6|17.3 |18.8 |20.7
R0200N200 2 4 3 20 | 3.9 2.6° 70 6 2 (@] 1 (20.8|21.7 (23.6| *
R0200N250 2 4 3 25 | 39 2.1° 70 6 2 (@] 1 [26.027.1(29.6| *
RO0200N300 2 4 3 30 | 3.9 1.8° 80 6 2 (@ 1 (312|326 * *
RO200N350 2 4 3 35 | 3.9 1.6° 80 6 2 (@] 1 [36.5(38.0| * *
R0200N400 2 4 3 40 | 3.9 1.4° 90 6 2 [x| 1 (417|435 * *
R0200N450 2 4 3 45 | 3.9 1.2° 90 6 2 [x| 1 (469|489 | * *
R0200N500 2 4 3 50 | 3.9 1.1° | 100 6 2 [x| 1 [52.1|54.3| * *
R0250N150 2.5 5 3.8 15 |49 2° 70 6 2 [x| 1 [15.6|16.2| * *
R0250N200 25 5 3.8 20 |49 1.5° 70 6 2 (e 1 (208|216 * *
R0250N250 25 5 3.8 25 |49 1.2° 70 6 2 (@ 1 (26.0(27.1| * *
R0250N300 2.5 5 3.8 30 | 4.9 1° 80 6 2 [x] 1 [31.2) * * *
R0250N350 2.5 5 3.8 35 | 4.9 0.9° 80 6 2 | x| 1 |364| * * *
R0250N400 2.5 5 3.8 40 |49 0.8° 90 6 2 (x| 1 (417 * * *
R0300N200 3 6 6 20 | 585 | — 70 6 2 (@] 2 * * * *
R0300N250 3 6 6 25 | 585 | — 70 6 2 [x]| 2 * * * *
RO300N300 3 6 6 30 | 585 | — 80 6 2 (@] 2 * * * *
RO300N400 3 6 6 40 | 585 | — 90 6 2 [ x| 2 * * * *
RO300N500 3 6 6 50 | 585 | — 100 6 2 [ x| 2 * * * *
* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



WIIRACLE
= 1 G M A

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

C-Stahl Leg, Stahl,
Leg. Werkzeugstahl, Verguteter Stahl,

Werkstoff

Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl

Geharteter Stahl (40—55HRC)

KupfersKupfer Leg.

RE Hinterschliff| Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe
(mm) | LU (mm) (min") (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min"") (mm/min) ap (mm)
R0.05 0.3 50000 200 0.002 50000 200 0.002 50000 200 0.004
0.5 50000 200 0.001 50000 200 0.002 50000 200 0.002
0.5 50000 400 0.003 50000 320 0.003 50000 320 0.006
1 50000 400 0.002 50000 320 0.002 50000 320 0.004
RO.1 1.5 40000 300 0.001 40000 240 0.001 40000 240 0.002
2 40000 200 0.001 40000 160 0.001 40000 160 0.002
2.5 40000 100 0.001 40000 80 0.001 40000 80 0.002
1 50000 600 0.007 50000 480 0.007 50000 480 0.014
1.5 50000 600 0.005 50000 480 0.005 50000 480 0.01
2 50000 600 0.003 50000 480 0.003 50000 480 0.006
RO.15 2.5 40000 400 0.003 40000 320 0.003 40000 320 0.006
3 40000 300 0.002 40000 240 0.002 40000 240 0.004
3.5 30000 250 0.002 30000 200 0.002 30000 200 0.004
4 30000 200 0.002 30000 160 0.002 30000 160 0.004
1 50000 1800 0.015 50000 1400 0.015 50000 1400 0.03
2 50000 1300 0.01 50000 1000 0.01 50000 1000 0.02
RO.2 3 50000 900 0.005 50000 700 0.005 50000 700 0.01
4 40000 600 0.004 40000 480 0.004 40000 480 0.008
5 40000 400 0.003 40000 320 0.003 40000 320 0.006
6 30000 200 0.002 30000 160 0.002 30000 160 0.004
2 50000 2500 0.02 50000 2000 0.02 50000 2000 0.04
3 50000 1500 0.015 50000 1200 0.015 50000 1200 0.03
4 45000 1200 0.01 45000 950 0.01 45000 950 0.02
RO.25 5 45000 900 0.007 45000 700 0.007 45000 700 0.014
6 36000 600 0.006 36000 480 0.006 36000 480 0.012
7 32000 400 0.005 32000 320 0.005 32000 320 0.01
8 32000 300 0.003 32000 240 0.003 32000 240 0.006
10 26000 200 0.002 26000 160 0.002 26000 160 0.004
2 50000 3500 0.03 50000 2800 0.03 50000 2800 0.06
3 50000 3500 0.03 50000 2800 0.03 50000 2800 0.06
4 44000 2500 0.02 44000 2000 0.02 44000 2000 0.04
5 37000 1200 0.01 37000 950 0.01 37000 950 0.02
6 37000 1000 0.008 37000 800 0.008 37000 800 0.016
RO.3 7 35000 750 0.008 35000 600 0.008 35000 600 0.016
8 35000 600 0.006 35000 480 0.006 35000 480 0.012
9 30000 500 0.004 30000 400 0.004 30000 400 0.008
10 30000 500 0.003 30000 400 0.003 30000 400 0.006
11 22000 300 0.002 22000 240 0.002 22000 240 0.004
12 22000 200 0.002 22000 160 0.002 22000 160 0.004
2 50000 4400 0.04 50000 3500 0.04 50000 3500 0.08
3 50000 4000 0.04 50000 3200 0.04 50000 3200 0.08
4 50000 4000 0.02 50000 3200 0.02 50000 3200 0.04
5 35000 2400 0.02 35000 1900 0.02 35000 1900 0.04
RO0.4 6 35000 2400 0.02 35000 1900 0.02 35000 1900 0.04
7 30000 1500 0.015 30000 1200 0.015 30000 1200 0.03
8 30000 1500 0.01 30000 1200 0.01 30000 1200 0.02
10 30000 700 0.008 30000 560 0.008 30000 560 0.016
12 22000 500 0.006 22000 400 0.006 22000 400 0.012
<0.1RE (RE 1)
" <0.2RE (RE >1)
Schnitttiefe
NN R
! RE:Radius

1) Beim Frasen von Konturen mit hohem Anstellwinkel oder in Ecken miissen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2) Die Verwendung von Olnebel wird beim Frasen mit kleinem Werkzeugdurchmesser empfohlen.

3) Bei geringen Schnitttiefen (ap) kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

4) Die Schnittdaten kénnen sich je nach Auskragung, Schnitttiefe und der eingesetzten Maschine unterscheiden.

Bitte nutzen Sie die obige Tabelle als Startreferenz.

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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MS PLUS VHM-FRASER

MP2XLB

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

Werkstoff

C-Stahl Leg, Stahl,
Leg. Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl,

Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl

Geharteter Stahl (40—55HRC)

KupfereKupfer Leg.

RE Hinterschliff| Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe
(mm) LU (mm) (min-") (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min") (mm/min) ap (mm)
3 40000 4000 0.05 40000 3200 0.05 40000 3200 0.1
4 40000 4000 0.05 40000 3200 0.05 40000 3200 0.1
6 35000 3000 0.03 35000 2400 0.03 35000 2400 0.06
8 30000 2000 0.02 30000 1600 0.02 30000 1600 0.04
RO.5 10 20000 1000 0.01 20000 800 0.01 20000 800 0.02
12 20000 1000 0.01 20000 800 0.01 20000 800 0.02
14 18000 600 0.008 18000 480 0.008 18000 480 0.016
16 18000 500 0.008 18000 400 0.008 18000 400 0.016
18 13000 300 0.005 13000 240 0.005 13000 240 0.01
20 13000 250 0.005 13000 200 0.005 13000 200 0.01
6 40000 4400 0.04 40000 3500 0.04 40000 3500 0.08
8 40000 4000 0.04 40000 3200 0.04 40000 3200 0.08
RO.6 10 27000 1900 0.02 27000 1500 0.02 27000 1500 0.04
12 16000 1400 0.02 16000 1100 0.02 16000 1100 0.04
18 15000 700 0.008 15000 560 0.008 15000 560 0.016
24 11000 300 0.006 11000 240 0.006 11000 240 0.012
8 40000 4000 0.05 40000 3200 0.05 40000 2560 0.1
RO.7 12 26000 2000 0.04 26000 1600 0.04 26000 1280 0.08
16 17000 1400 0.03 17000 1120 0.03 17000 896 0.06
6 40000 6000 0.07 36000 4300 0.07 36000 4300 0.14
8 40000 6000 0.07 36000 4300 0.07 36000 4300 0.14
10 40000 5000 0.06 36000 3600 0.06 36000 3600 0.12
RO.75 12 32000 3400 0.04 29000 2400 0.04 29000 2400 0.08
16 15000 1400 0.03 15000 1100 0.03 15000 1100 0.06
20 12000 900 0.02 12000 720 0.02 12000 720 0.04
30 9000 400 0.01 9000 320 0.01 9000 320 0.02
8 40000 6000 0.08 32000 3800 0.08 32000 3800 0.16
RO.8 12 36000 4500 0.06 29000 2800 0.06 29000 2800 0.12
16 14000 1400 0.04 14000 1100 0.04 14000 1100 0.08
20 12000 1000 0.03 12000 800 0.03 12000 800 0.06
8 40000 6600 0.09 32000 4200 0.09 32000 4200 0.18
RO.9 12 40000 5000 0.07 32000 3200 0.07 32000 3200 0.14
16 28000 2800 0.04 22000 1800 0.04 22000 1800 0.08
20 10000 800 0.03 10000 640 0.03 10000 640 0.06
4 40000 8000 0.1 32000 5000 0.1 32000 5000 0.2
6 40000 8000 0.1 32000 5000 0.1 32000 5000 0.2
8 40000 6000 0.1 32000 3800 0.1 32000 3800 0.2
10 40000 5000 0.08 32000 3200 0.08 32000 3200 0.16
12 40000 5000 0.08 32000 3200 0.08 32000 3200 0.16
R1 16 32000 3500 0.05 26000 2200 0.05 26000 2200 0.1
20 10000 1000 0.04 10000 800 0.04 10000 800 0.08
25 10000 1000 0.04 10000 800 0.04 10000 800 0.08
30 10000 800 0.02 10000 640 0.02 10000 640 0.04
35 10000 600 0.02 10000 480 0.02 10000 480 0.04
40 8000 400 0.01 8000 320 0.01 8000 320 0.02
<0.1RE (RE £1)
o <0.2RE (RE >1)
Schnitttiefe
WWWWWF ap
! RE:Radius

5) Fur geharteten Stahl (iber 55 HRC empfehlen wir den Einsatz des VF2XLB IMPACT MIRACLE-Schaftfrasers.
6) Die Schnittdaten kdnnen sich je nach Auskragung, Schnitttiefe und der eingesetzten Maschine unterscheiden.
Bitte nutzen Sie die obige Tabelle als Startreferenz.



WIIRACLE
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Werkstoff

C-Stahl Leg, Stahl,
Leg. Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl,

Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl

Geharteter Stahl (40—55HRC)

KupfereKupfer Leg.

RE Hinterschliff| Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe Drehzahl |Tischvorschub| Schnitttiefe
(mm) LU (mm) (min-") (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min") (mm/min) ap (mm)
10 36000 6000 0.12 29000 3800 0.12 29000 3800 0.24
15 32000 4500 0.1 26000 2900 0.1 26000 2900 0.2
R1.25 20 26000 3200 0.07 21000 2000 0.07 21000 2000 0.14
25 12000 1400 0.06 8000 720 0.06 8000 720 0.12
30 8000 900 0.04 8000 700 0.04 8000 700 0.08
35 8000 800 0.02 8000 640 0.02 8000 510 0.04
6 32000 7000 0.15 26000 4500 0.15 22000 3800 0.3
10 32000 7000 0.15 26000 4500 0.15 22000 3800 0.3
16 32000 5000 0.1 26000 3200 0.1 22000 2700 0.2
R1.5 20 27000 3800 0.1 22000 2400 0.1 22000 2400 0.2
25 21000 2700 0.08 17000 1700 0.08 17000 1700 0.16
30 10000 700 0.08 6000 560 0.08 6000 560 0.16
35 6000 700 0.06 6000 560 0.06 6000 560 0.12
40 6000 600 0.04 6000 480 0.04 6000 480 0.08
15 27500 4400 0.13 22000 2800 0.13 18000 2300 0.26
R1.75 25 23000 3600 0.1 18000 2200 0.1 18000 2200 0.2
35 10000 1400 0.08 10000 1100 0.08 10000 1100 0.16
45 7500 900 0.04 7500 720 0.04 7500 720 0.08
10 24000 6000 0.2 19000 3800 0.2 16000 3200 04
20 24000 3800 0.15 19000 2400 0.15 16000 2000 0.3
R2 30 20000 3000 0.1 16000 1900 0.1 16000 1900 0.2
40 12000 1700 0.1 12000 1400 0.1 12000 1400 0.2
50 8000 1000 0.05 8000 800 0.05 8000 800 0.1
20 22000 6000 0.2 18000 3800 0.2 13000 2800 0.4
R2.5 25 22000 4400 0.2 18000 2800 0.2 13000 2000 0.4
30 22000 3800 0.15 18000 2400 0.15 13000 1700 0.3
40 22000 3600 0.1 18000 2300 0.1 13000 1600 0.2
20 20000 6000 0.2 16000 3800 0.2 11000 2600 0.4
R3 30 20000 6000 0.2 16000 3800 0.2 11000 2600 0.4
40 20000 4500 0.15 16000 2800 0.15 11000 2000 0.3
50 20000 3000 0.15 16000 1900 0.15 11000 1300 0.3
<0.1RE (RE £1)
o <0.2RE (RE>1)
Schnitttiefe
NN
! RE:Radius

HARTMETALL

SCHAFTFRASER
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SCHAFTFRASER KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER ~SCHAFTFRASER

1144

MS PLUS VHM-FRASER

MP3XB &

Kugelkopffraser, 3 Schneiden, langer Hinterschliff

D @ C

e [ e ] ot | e | e | wanmieog, | Ko9tr Logirung | Auminum Leg
©) © ©) O O O
- 4
- —— : 4 . O BHTA _ \BHTA 2
S - - | Typt
- RE | AFI’_'\JX \‘W 8
Effektive Lange LB LQJ
fiir Konturwinkel ° LF
RES3 | 4<RE £3 Q e —— Typ2
+0.005 +0.010 e ﬁEMX §
DCON=6 | DCON=8 Konturwinkel LB LF =
Hl - 8005 - 3006
DCON=10| 12<DCON
- 8.009 - 311
Ideal zur Vorbearbeitung bei Anwendungen mit langer Auskragung und zum Vorschlichten von Gesenken (40-50 HRC).
Die stabile Schneidengeometrie mit groem Spiralwinkel und 3 Schneiden, ermdglicht hohe Schnittiefen , hohe Vorschubgeschwindigketen flr verbesserte Bearbeitungseffizenz. oo -
8 5| o Effektive Lange
Bestellbezeichnung RE | DC |BHTA|APMX| LB | LU [BHTA2| DN | LF DCON| | 2| > fiir Konturwinkel
i 30| 10| 20 | 3°
MP3XBR0O050N008T05 05 |1 0.5°| 0.8 8 [ 23193°/1.04| 60 6 |3(x| 1] 85| 88| 93| 98
RO050N012T05 05 |1 05°1 08| 12 | 23 | 7.5°|11 60 6 |3[x|1]126|13 [13.6|14.4
RO050N016T05 05 |1 0.5°1 08| 16 | 23 |6.3°|1.18| 60 6 |3|[*x|1]166]17.1]18 |18.9
RO050N020T05 05 |1 0.5°| 0.8 | 20 | 2.3 | 54°|1.24| 60 6 |3 (x| 1]206]21.2]223|23.5
RO050N025T05 05 |1 0.5°1 08| 25 | 23 |4.6°|1.34| 70 6 [3|*x]|1[257|26.3|27.7|29.3
RO050N030T05 05 |1 0.5°| 0.8 | 30 | 23 [4° |1.42]| 70 6 |3 (x| 1]30.7|31.5|33.1|35
RO050N050T05 05 |1 0.5°1 08| 50 | 2.3 |2.6°|1.78| 90 6 |3 || 1508521548 | =*
RO050N010T10 05 |1 1° 08| 10 | 23 | 84° 1.2 | 60 6 |3(*x| 1] — |106]11.2]|11.8
RO0O50N016T10 05 |1 1° 08| 16 | 2.3 | 6.4° 142 | 60 6 |3(*x| 1] — |16.7]17.6|18.5
RO050N020T10 05 |1 1° 08 | 20 | 23 | 55°|1.56| 60 6 [3|x]| 1| — |20.7|21.8|23
RO050N025T10 05 |1 1° 08| 25 | 23 |4.7°|1.74| 70 6 |3(x| 1| — |257|27.1|28.6
ROO50N030T10 05 |1 1° 08| 30 | 23 |4.1°|1.9 70 6 |3(*x| 1] — |308|324|34.2
RO050N035T10 05 |1 1° 0.8 | 35 | 23 |3.6°12.08| 90 6 |3|(*x| 1] — |358|37.7|39.8
RO050N050T10 05 |1 1° 08 | 50 | 23 | 2.7°|2.6 90 6 |3|x| 1] — |50.9|536| *
RO050N010T15 05 |1 15°|1 08 | 10 | 2.3 | 85°|1.34| 60 6 |3(*x| 1] — | — M 11.6
RO050N016T15 05 |1 1.5°| 08 | 16 | 2.3 | 6.5°|1.66| 60 6 |3(x| 1| — | — [17.2]18.1
RO050N020T15 05 |1 1.5°1 08 | 20 | 2.3 | 5.6°|1.86| 60 6 |3(x| 1] — | — 213|225
RO050N023T15 05 |1 1.5°1 08 | 23 | 23 |5° |2.02| 70 6 [3|*x| 1| — | — |244|257
RO050N025T15 05 |1 1.5°1 08 | 25 | 23 | 4.7°|212| 70 6 [3(x[1| — | — 265|279
RO050N010T30 05 |1 & 08 | 10 | 2.3 | 8.8°|1.74| 60 6 |3(x|1]|] —| — | — |108
RO050N020T30 05 |1 3° 08| 20 | 23 | 5.9°|238 60 6 |3(*x|1]|] — | — | — |209
RO050N030T30 05 |1 3° 08| 30 | 23 | 4.4° 384 | 70 6 |3(*x|1]| — | — | — |3
RO050N042T30 05 |1 3° 08 | 42 | 2.3 | 3.4° |51 90 6 |3(x|1]|] — | — | — |43
RO050N025T50 05 |1 5° 0.8 | 25 | 23 | 54°/4.92| 60 6 |3(x|1 ]| — | — | — | —
R0075N010T05 075115 | 05°| 12| 10 | 27 | 7.8°11.56| 60 6 [3|*x]1[106]109|11.4 |12
R0O075N016T05 075/ 15 |05°| 12 | 16 | 2.7 | 5.8°1.68 | 60 6 |3 x| 1]166]17.1]17.9|18.9
R0075N020T05 075115 | 05°| 12| 20 | 27 | 5° |1.74| 60 6 |3 x| 1]206]21.2]223|23.5
R0075N030T05 0.75/15 | 05°| 12| 30 | 2.7 | 3.7°|1.92| 80 6 |3 x| 1]30.7/31.5|33.1|35
RO075N010T10 07515 | 1° 12 | 10 | 27 | 79° |17 60 6 |3(*x| 1] — |106]11.2]|118
RO075N016T10 07515 | 1° 12 | 16 | 2.7 | 59°(19 | 60 6 |3(x|1]| — |16.7]17.6|18.5
R0O075N020T10 07515 | 1° 12 | 20 | 27 | 51°]2.04| 60 6 |3(x| 1] — |20.7/21.8|23
R0O075N030T10 07515 | 1° 12| 30 | 2.7 | 3.7° |24 80 6 |3|(x| 1] — |30.8[324|34.2

% : Lagerstandard in Japan.

* Keine Interferenz
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HARTMETALL

Mafe : mm

Effektive Lange

Bestellbezeichnung RE | DC |BHTA|APMX| LB | LU [BHTA2 DN | LF DCON % ,% fir Konturwinkel
- 300 | 1° | 20 | 3° o
MP3XBR0075N010T15 [0.75| 1.5 [ 15°] 1.2 | 10 | 2.7 | 8° |1.82| 60 “ =1 e =
R0075N016T15 |0.75| 1.5 | 15°| 1.2 | 16 | 2.7 | 6° |2.14| 60 — | = |172]181 E
RO075N020T15 |0.75| 1.5 | 1.5°| 1.2 | 20 | 2.7 | 5.1°|2.34| 60 — | = |213|225 :::‘,
RO075N025T15 |0.75| 1.5 | 1.5°| 1.2 | 25 | 2.7 | 4.4°|26 | 80 — | — |265[279 @
RO075N030T15 |0.75| 1.5 | 1.5°| 1.2 | 30 | 2.7 | 3.8°|2.86| 80 — | — 316334 e
RO075N046T30 |0.75| 15 |3° | 12| 46 | 27 |2.9°| — | 80 — = = % 2
RO100N0O16TO5 |1 |2 |05°| 16 | 16 | 3.6 | 5.2°|2.12| 60 17 |176(186|195 i
R0O100N020T05 |1 05°| 1.6 | 20 | 3.6 | 4.5°|2.18| 60 211218229241 S
RO100N030TO05 |1 05°| 1.6 | 30 | 3.6 | 3.3°|2.36| 70 311321 (337|356 &
RO100N035T05 | 1 05°| 1.6 | 35 | 3.6 | 2.9°|2.44| 80 36.237.2(39.2| * =
RO100N040TO05 | 1 05°| 1.6 | 40 | 3.6 | 2.6°|2.54| 80 412|424 |446 | * &
RO100N016T10 |1 1° | 16| 16 | 3.6 | 5.3°|2.34| 60 — |17.1|18.2 [19.1 g
RO100N020T10 |1 1° | 16| 20 | 3.6 | 4.5°|2.48| 60 — |212]224 236
RO100N025T10 |1 1° | 16| 25 | 3.6 |3.8°(2.64| 70 — |262|277|292 =@
RO100N030T10 |1 1° | 16| 30 | 3.6 |3.3°(2.82| 70 — |313]33 |48 2
RO100N035T10 |1 1° | 16| 35 |36 |3 |3 80 — 1363383 (404 o
RO100N040T10 |1 1° | 16| 40 | 3.6 | 2.7°|3.18| 80 — 413|436 * &
RO100N050T10 | 1 1° | 16| 50 | 3.6 | 2.2°|3.52| 110 — |51.4|542| * g
RO100NO70T10 |1 1° | 16| 70 | 3.6 | 1.7°|4.22 | 110 — 715| % | * B
RO100N016T15 |1 15°| 1.6 | 16 | 3.6 | 5.4°[2.54| 60 — | — |228|187 B
R0O100N020T15 |1 15°| 1.6 | 20 | 3.6 | 4.6°[2.76| 60 — | = |219]231 X%
RO100N025T15 |1 15°| 1.6 | 25 | 3.6 | 3.9°(3.02| 70 — | — |271|285 ﬁ
RO100N030T15 |1 15°| 1.6 | 30 | 3.6 | 3.4°|3.28| 70 — | — [322]34 <
RO100N035T15 |1 15°| 16 | 35 | 3.6 | 3° |3.54| 80 — | — |374394 £
RO100N040T15 |1 15°| 16 | 40 | 3.6 | 27°|3.8 | 80 — | — |426]| * <
RO100N020T30 |1 3° | 16| 20 | 36 | 4.8°|3.62| 60 205 2
RO100N030T30 |1 3° | 16| 30 | 36 | 3.6° 466 70 — | — | — |306
RO100N042T30 |1 3° | 16| 42 | 36 28| — | 80 - =] = *
RO100N027T50 |1 5° | 1.6 | 27 | 36 |43°| — | 60 N N R

05°| 24 | 10 | 54 | 5.7°|2.98| 60
05°| 24 | 20 | 54 | 35°|3.16| 60
05°| 24 | 30 | 54 | 26°|332| 70
05°1 24| 40 | 54 |2° |35 80
05°1 24 | 50 | 54 | 1.7°|3.68| 90

RO150N010T05 1.5
R0150N020T05 1.5
R0150N030T05 1.5
R0150N040T05 1.5
R0150N050T05 1.5

11 |114(12 (126
21.1(21.8 1229|241
312|321 (337 | =*
413 (424 (446 | *
513|527 | =* *

W W WWWWWOWOWwowaowowaowaouwaowaowowowaowowaowowowaowaowowowowowowowowowowaowaowaowowowaowaowowowowaowww w w wl|Scheiden

L b D 2 A b B b b b 2D b b b S AP SR A b D P D e D e b P i D b D S A D b D P D P A . I R A

(2B o> o> Re> o> R o) o) B o)) e e o) i e) i) i) B ) B o) B o) B ) B o) B o> B o)l o) B o) I o) i o) i) i) i ) i @) B o) B o) B ©) B ©) B ©) Bl ©) B ©) Bl ©) B e ) i e ) ) B e )l e ) BN e ) B o) BN o) Bl ) B o) i ©) i )]
|\ JRNE N |\ [N N S (L UL UK UL U UL (UL U UK (U UK UL (U (L U U N6 D O JNSI U UL UL UL IS (U O U O (U UK U UL U U U U U UL (UK U U | NG JREE I (L L . §
I
I
I

W W W WWwWWWWWwwWwwWwwwowowowaowwowwidpdNDNDNDNPNPODDNPNODDNNDNDNNDNNDDNDNDDNDNDDNDNDNDNDNDDDNDNDDNMNDNDDNDDN

R0150N020T10 1.5 1° 24| 20 | 54 |36° 34 60 — 1213224236
R0150N030T10 1.5 1° 24| 30 | 54 |26°|3.76| 70 — 31333 *
RO150N035T10 1.5 1° 24| 35 | 54 |23°(394| 80 — 1364383 | *
R0150N040T10 1.5 1° 24 | 40 | 54 | 21° |41 80 — |414 1436 | *
R0150N050T10 1.5 1° 24 | 50 | 54 |1.7°1446| 90 — |515] * *
R0150N060T10 1.5 1° 24 | 60 | 54 |15°148 | 110 — |61.5] * *
R0150N070T10 1.5 1° 24 |70 | 54 | 13°]5.16| 110 — |716] * *
R0150N020T15 1.5 15°|1 24 | 20 | 54 | 3.7°|3.66| 60 — | — |22 232
R0150N030T15 1.5 15°1 24| 30 | 54 | 27°|/4.18| 70 — | — |323]| *
RO150N035T15 1.5 15°| 24 | 35 | 54 | 24°|446| 70 — | — |375] *
R0150N040T15 1.5 15°| 24| 40 | 54 | 2.1°|/4.72| 80 — | — |426]| *
R0150N045T15 1.5 15°1 24 | 45 | 54 | 1.9°/4.98| 80 — | = | * *
R0150N052T15 1.5 15°1 24 | 52 | 54 | 1.7°|/534| 90 - | = | * *
R0150N064T15 1.5 15°1 24 | 64 | 54 | 14° — | 110 - | = | * *
R0150N025T30 1.5 3° 24 | 25 | 54 |33°/496| 60 - | — | — |268
RO150N034T30 1.5 3° 24| 34 | 54 |26°| — 70 - = | = | *

* Keine Interferenz

e
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MS PLUS VHM-FRASER

MP3XB &

Kugelkopffraser, 3 Schneiden, langer Hinterschliff

Mafe : mm

Effektive Lange

=
D |
Bestellbezeichnung RE | DC |BHTA/APMX| LB | LU [BHTA2| DN | LF DCONE % ,% fir Konturwinkel
2| 300 1° | 20 | 3°
MP3XBR0150N040T30 |15 | 3 [3° | 24| 40| 54[34°] 652 90| 8 [3[x[1| = | = | — [419
RO150N054T30 |15 | 3 |3° | 24| 54| 54|27°| — | 90| 8 |3|x|2| - | = | = | =
R0200N030T05 | 2 4 105°| 32| 30| 6.2[1.8°| 432| 70| 6 [3|x]|1(312] 321 * | =*
R0200N040T05 | 2 4 105°| 32| 40| 62| 14°| 4.48| 80| 6 [3|x| 1 (413 424 % | *
RO200N060TO5 | 2 4 105°| 32| 60| 6.2[1° | 484/100| 6 [3|x|1(61463 | * | *
RO200N020T10 | 2 411 | 32| 20| 6.2|26°| 438 70| 6 [3|x| 1| — | 213|224 | *
RO200N030T10 | 2 4 |1° | 32| 30| 62]1.8°| 474 70| 6 |3|x|[1]| — [314 * | *
RO200N035T10 | 2 4 1° | 32| 35| 62[16°] 49 | 70| 6 |3|x|[1]| — [364 * | *
RO200N040T10 | 2 411 | 32| 40| 62[15°| 508 80| 6 [3|x| 1| — | 414 * | *
R0200N045T10 | 2 4 11° | 32| 45| 62[1.3°| 526| 80| 6 [3|x| 1| — | 465 * | =*
RO200N066T10 | 2 411 | 32| 66| 62/|1° — |100| 6 |3|x|2| =] % | * | =
R0200N050T15 | 2 4 15°| 32| 50| 62[22°| 62| 90| 8 [3|x|1| = | — |53 | =*
RO200N084T15 | 2 4 [15°| 32| 84| 62[15°| — |120] 8 [3|x|2| = | = | * | *
RO200N030T30 | 2 43 |32 30| 62[36°/64| 9| 8 ([3|x[1]| -] |- 1319
RO200N045T30 | 2 43 | 32| 45| 62[26°] — | 90| 8 |3|x|[2| =] = =] %
RO250N038T10 |25 | 5 |1° | 4 | 38| 7 |08| — | 80| 6 |3|x|2| —| % | | *
RO250N050T10 |25 | 5 |1° | 4 | 50| 7 |1.7°| 64 | 90| 8 |3|*x|1| — |515 * | *
RO250N065T10 |25 | 5 |1° | 4 | 65| 7 |14°| 692/ 10| 8 |3|*x|1| — | 666/ * | *
RO250N066T15 |25 | 5 |15°| 4 | 66| 7 |14°| — |110| 8 |3|x|2| = | = | * | *
RO250N036T30 |25 | 5 (3° | 4 | 36| 7 |24°| — | 90| 8 |3|x|2|—-| = | =] =
RO300N040T10 | 3 6 1° | 9 | 40|12 |1.4°| 682 80| 8 [3|x|1]| — | 418 = | *
RO300N050T10 | 3 6 1° | 9 | 50|12 [1.2°| 718 90| 8 [3|x|1]| — |518 * | *
RO300N073T10 | 3 6110 |9 | 7312 |09 — [110| 8 |3|x|2| = | * | = | =
RO300N090T10 | 3 610 | 9 | 90]12 [13°| 858140 | 10 |3 |x|1| = |92 | » | =
RO300N053T15 | 3 6 15| 9 | 5312 [12°] — | 90| 8 |3|*x|2| = | = | % | =
RO300N032T30 | 3 613 |9 | 3212 |19 — | 80| 8 |3|x|2| =] = = | =
RO400N050T10 | 4 8 [1° [12 | 50 |15 [1.2° 9.08 110 | 10 [3|*| 1| — | 519 * | *
RO400N065T10 | 4 8 1° [12 | 65/15 |[1° | 96 [130| 10 [3|x|[1]| — |67 | * | *
RO400N0O76T10 | 4 8 [1° [12 | 7615 |08°| — [130| 10 [3|[*|[2| — | * | * | *
RO400N090T10 | 4 8 1° |12 | 90|15 [1.3°/1046|150 | 12 |3 | x| 1| — | 921 = | =
RO400N040T15 | 4 8 |15°/12 | 40|15 |[15° 916] 90| 10 |3 |x|1| = | = | » | =
RO400N056T15 | 4 8 |15°112 | 56|15 |[11°] — |[110| 10 |3|*x|2| = | = | » | =
RO400N035T30 | 4 813 |12 | 35(15 [17°] — | 90| 10 |3|*x|2| = | = | = | =
RO500N060T10 | 5 10 [1° |15 | 60|25 |1° |10.92/120 | 12 [3|*| 1| — | 626 * | *
RO500N070T10 | 5 10 |1° |15 | 70|25 [0.9°/11.28/120 | 12 |3 |*|[1| — | *» | = | =
RO500N100T10 |5 | 10 | 1° |15 [100 |25 |1.7°(12.32/160 | 16 |3 |x| 1| — [1028] * | =
RO500N050T15 | 5 10 |15°/15 | 50|25 [1.2°/11 [100| 12 |3|*|[1| = | = | = | =
RO500N068T15 |5 | 10 |15°(15 | 68|25 |0.9°| — |120| 12 |3|*x|2| = | = | * | *
RO500N046T30 | 5 10 |3° |15 | 46|25 [13°] — [100| 12 |3|*x|2| = | = | = | =
RO600N0O70T10 | 6 12 [1° |18 | 70|28 |1.6°|13.16/130 | 16 |3 |*x| 1| — | 727] » | =*
RO60ON100T10 | 6 12 [1° |18 | 100 |28 |1.2°|1422/160 | 16 |3 |*| 1| — |102.9] * | =*
RO600N080T15 | 6 12 [15°(18 | 80|28 |15°(14.42/130| 16 [3|*x| 1| = | = | » | *
RO600N069T30 | 6 12 [3° |18 | 69|28 |18 — (130 16 [3|*x|2| - | — | = | *

% : Lagerstandard in Japan.

* Keine Interferenz
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G M A
SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
C-Stahl, Guss (180—280HB) Geharteter Stahl (45—55HRC) Kupfer «Kupfer Leg.
Werkzeugstahl (<350HB)
Werkstoff Vergiiteter Stahl (35—45HRC)
RE (mm) Kegselevi\s:hkel Hinterschliff Drehz-?hl Tischvorsclhub Schnitttiefe| Schnitttiefe Drehzjzhl Tischvorschub Schnitttiefe| Schnitttiefe Drehzﬁhl Tischvorschub Schnitttiefe| Schnitttiefe
BHTA LU (mm) (min™") |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) [ (min™) [(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)| (min”') |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)
8 40000 | 1200 | 0.07 0.22 | 39000 | 1200 | 0.06 | 0.19 [ 39000 | 1200 | 0.12 0.38
12 40000 | 1200 | 0.06 0.19 | 39000 | 1200 | 0.05 | 0.16 [ 39000 | 1200 | 0.1 0.32
16 35000 | 1100 | 0.06 0.18 | 33000 | 900 | 0.04 | 0.14 [33000| 900 | 0.09 0.29
0.5° 20 32000 960 | 0.05 0.14 | 29000 | 800 | 0.04 | 0.11 29000 | 800 | 0.07 0.22
25 28000 830 | 0.03 0.11 24000 | 600 | 0.02 | 0.07 [24000| 600 | 0.05 0.15
30 24000 720 | 0.03 0.1 21000 | 450 | 0.02 | 0.06 |[21000| 450 | 0.04 0.13
50 10000 300 | 0.003 | 0.015 [ 11000 150 | 0.003 | 0.015 | 11000 150 | 0.006 | 0.019
10 40000 | 1200 | 0.07 0.22 | 39000 | 1300 | 0.06 | 0.19 [ 39000 | 1300 | 0.12 0.38
16 35000 | 1100 | 0.06 0.18 | 33000 | 1000 | 0.05 | 0.14 [ 33000 | 1000 | 0.09 0.29
20 32000 960 | 0.05 0.14 | 29000 | 900 | 0.04 | 0.11 29000 | 900 | 0.07 0.22
1° 25 28000 830 | 0.04 0.11 24000 | 700 | 0.03 | 0.08 [ 24000 700 | 0.05 0.16
RO.5 30 24000 720 | 0.03 0.1 21000 | 550 | 0.02 | 0.06 | 21000 550 | 0.04 0.13
35 17000 500 | 0.03 0.08 13000 | 350 | 0.02 | 0.05 13000 350 | 0.03 0.1
50 10000 300 | 0.003 | 0.015 | 11000 | 250 | 0.003 | 0.015 | 11000 | 250 | 0.006 | 0.019
10 40000 | 1200 | 0.07 0.22 | 39000 | 1400 | 0.06 | 0.19 [ 39000 | 1400 | 0.12 0.38
16 35000 | 1100 | 0.06 0.18 | 33000 | 1100 | 0.05 | 0.14 [ 33000 | 1100 | 0.09 0.29
1.5° 20 32000 960 | 0.05 0.14 | 29000 | 1000 | 0.04 | 0.11 29000 | 1000 | 0.07 0.22
23 27000 830 | 0.04 0.11 24000 | 800 | 0.03 | 0.08 | 24000 800 | 0.05 0.16
25 27000 830 | 0.04 0.12 | 24000 | 800 | 0.03 | 0.09 [24000| 800 | 0.05 0.17
10 40000 | 1200 | 0.07 0.22 | 39000 | 1500 | 0.06 | 0.19 [ 39000 | 1500 | 0.12 0.38
30 20 32000 960 | 0.05 0.14 | 29000 | 1100 | 0.04 | 0.11 29000 | 1100 | 0.07 0.22
30 22000 660 | 0.03 0.1 19000 | 700 | 0.02 | 0.06 19000 700 | 0.04 0.13
42 13000 390 | 0.005 | 0.02 11000 | 390 | 0.005 | 0.02 11000 390 | 0.01 0.03
5° 25 32000 960 | 0.04 0.11 29000 | 1000 | 0.03 | 0.08 | 29000 | 1000 | 0.05 0.16
10 30000 | 1800 | 0.11 0.34 | 28000 | 1500 | 0.1 0.3 28000 | 1500 | 0.19 0.61
0.5° 16 27000 | 1600 | 0.09 0.27 | 24000 | 1100 | 0.08 | 0.24 | 24000 | 1100 | 0.15 0.48
20 26000 | 1500 | 0.08 0.24 | 24000 | 1100 | 0.07 | 0.21 24000 | 1100 | 0.13 0.42
30 25000 | 1400 | 0.07 0.21 22000 | 1000 | 0.06 | 0.18 | 22000 | 1000 | O0.11 0.35
10 30000 | 1900 | 0.11 0.34 | 28000 | 1600 | 0.1 0.3 28000 | 1600 | 0.19 0.61
1° 16 26000 | 1600 | 0.09 0.27 | 24000 | 1200 | 0.08 | 0.24 | 24000 | 1200 | 0.15 0.48
RO.75 20 27000 | 1700 | 0.08 0.24 | 24000 | 1200 | 0.07 | 0.21 24000 | 1200 | 0.13 0.42
30 25000 | 1500 | 0.07 0.21 22000 | 1100 | 0.06 | 0.18 | 22000 | 1100 | 0.11 0.35
10 30000 | 1900 | 0.11 0.34 | 28000 | 1700 | 0.1 0.3 28000 | 1700 | 0.19 0.61
16 27500 | 1700 | 0.09 0.27 | 24000 | 1300 | 0.08 | 0.24 [ 24000 | 1300 | 0.15 0.48
1.5° 20 26500 | 1700 | 0.08 0.24 | 24000 | 1300 | 0.07 | 0.21 24000 | 1300 | 0.13 0.42
25 26000 | 1600 | 0.07 0.22 | 23000 | 1200 | 0.06 | 0.19 [ 23000 | 1200 | 0.12 0.38
30 25000 | 1500 | 0.07 0.21 22000 | 1100 | 0.06 | 0.18 | 22000 | 1100 | 0.11 0.35
3° 46 15000 450 | 0.05 0.16 14000 | 800 | 0.04 | 0.13 14000 800 | 0.08 0.26

Schnitttiefe

ae
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h

1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

2) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MS PLUS VHM-FRASER

MP3XB &

Kugelkopffraser, 3 Schneiden, langer Hinterschliff

Werkstoff

C-Stahl, Guss (180—280HB)
Werkzeugstahl (<350HB)

Verglteter Stahl (35—45HRC)

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Kupfer+Kupfer Leg.

RE (mm) Keg?a?vi\;!hkel Hinterschliff Drehz_?hl Tischvorschub Schnitttiefe | Schnitttiefe Dreh;?hl Tischvorsc_hub Schnitttiefe | Schnitttiefe Dret_]z_?hl Tischvorsc_hub Schnitttiefe | Schnitttiefe
BHTA LU (mm) (min™) [(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) | (min™") |[(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)| (min™") |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)
16 25000 | 1500 | 0.14 | 0.45 (22000 | 1600 | 0.13 | 0.42 (22000 | 1600 | 0.26 0.83
20 23000 | 1400 | 0.1 0.3 |20000 | 1400 | 0.09 | 0.27 |20000 | 1400 | 0.17 0.54
0.5° 30 20000 | 1200 | 0.05 | 0.17 | 18000 | 1100 | 0.06 | 0.18 | 18000 | 1100 | 0.13 | 0.42
35 19000 | 1100 | 0.05 | 0.15 (17000 | 1000 | 0.05 | 0.16 (17000 | 1000 | 0.12 | 0.38
40 19000 | 1100 | 0.04 | 0.14 |16000 | 900 | 0.05 | 0.14 |16000 | 900 | 0.11 0.35
16 25000 | 2300 | 0.14 | 0.45 |22000 | 1700 | 0.13 | 0.42 |22000 | 1700 | 0.26 | 0.83
20 23000 | 2100 | 0.1 0.3 |20000 | 1500 | 0.09 | 0.27 |20000 | 1500 | 0.17 0.54
25 23000 | 1400 | 0.06 | 0.19 |20000 | 1300 | 0.07 | 0.21 |20000 | 1300 | 0.16 | 0.5
1° 30 20000 | 1200 | 0.05 | 0.17 (18000 | 1200 | 0.06 | 0.18 | 18000 | 1200 | 0.13 | 0.42
35 19000 | 1100 | 0.05 | 0.15 |17000 | 1100 | 0.05 | 0.15 |17000 | 1100 | 0.12 0.37
40 19000 | 1100 | 0.04 | 0.14 | 16000 | 1000 | 0.05 | 0.14 | 16000 | 1000 | 0.11 0.35
R1.0 50 17000 | 900 | 0.03 | 0.09 |15000 | 900 | 0.03 | 0.08 |15000 | 900 | 0.06 0.19
70 13000| 700 | 0.02 | 0.06 [11000 | 650 | 0.02 | 0.05 [11000| 650 | 0.04 | 0.12
16 25000 | 2300 | 0.14 | 0.45 |22000 | 1800 | 0.13 | 0.42 |22000 | 1800 | 0.26 | 0.83
20 23000 | 2100 | 0.1 0.3 |20000 | 1600 | 0.09 | 0.27 |20000 | 1600 | 0.17 0.54
1.5° 25 23000| 1600 | 0.06 | 0.19 (20000 | 1400 | 0.07 | 0.21 (20000 | 1400 | 0.16 0.5
30 20000 | 1200 | 0.05 | 0.17 | 18000 | 1300 | 0.06 | 0.18 | 18000 | 1300 | 0.13 | 0.42
35 19000 | 1100 | 0.05 | 0.15 (16000 | 1100 | 0.05 | 0.16 (17000 | 1100 | 0.12 | 0.38
40 19000 | 1100 | 0.04 | 0.14 | 16000 | 1000 | 0.05 | 0.14 | 16000 | 1000 | 0.11 0.35
20 23000 | 2100 | 041 0.3 |20000 | 1700 | 0.09 | 0.27 |20000 | 1700 | 0.17 | 0.54
3° 30 18000 | 1600 | 0.08 | 0.26 |16000 | 1300 | 0.07 | 0.22 |16500 | 1300 | 0.14 0.45
42 16000 | 1400 | 0.07 | 0.21 (13000 | 1000 | 0.06 | 0.18 (13000 | 1000 | 0.11 0.35
5° 27 18000 | 2200 | 0.09 | 0.29 |17000 | 1900 | 0.08 | 0.26 |17000 | 1900 | 0.16 0.51
10 20000 | 2400 | 0.22 | 0.7 (17000 | 1900 | 0.21 | 0.67 (17000 | 1900 | 0.42 1.34
20 17000 | 2000 | 0.2 0.64 | 15000 | 1600 | 0.19 | 0.61 | 15000 | 1600 | 0.38 1.22
0.5° 30 16000 | 1700 | 0.14 | 0.45 |13000 | 1400 | 0.13 | 0.42 |13000 | 1400 | 0.26 0.83
40 16000 | 1400 | 0.08 | 0.24 (12000 | 1200 | 0.09 | 0.27 [12000 | 1200 | 0.2 0.65
50 13000 | 1100 | 0.06 | 0.2 |11000 | 1100 | 0.07 | 0.22 | 11000 | 1100 | 0.17 0.54
20 17000 | 2000 | 0.2 0.64 | 15000 | 1800 | 0.19 | 0.61 | 15000 | 1800 | 0.38 1.22
30 17000 | 1900 | 0.14 | 0.45 |13000 | 1500 | 0.13 | 0.42 |13000 | 1500 | 0.26 0.83
35 16000 | 1700 | 0.08 | 0.26 (13000 | 1500 | 0.09 | 0.29 (13000 | 1500 | 0.22 | 0.69
1° 40 16000 | 1500 | 0.08 | 0.24 (13000 | 1300 | 0.09 | 0.27 [13000 | 1300 | 0.2 0.65
50 13000 | 1200 | 0.06 | 0.2 (11000 | 1100 | 0.07 | 0.22 {11000 | 1100 | 0.17 | 0.54
60 13000 | 1100 | 0.06 | 0.19 | 11000 | 1000 | 0.07 | 0.21 | 11000 | 1000 | 0.16 0.5
R1.5 70 10000| 800 | 0.05 | 0.17 | 9000 | 700 | 0.06 | 0.18 [ 9000 | 700 | 0.13 | 0.42
20 17000 | 2000 | 0.2 0.64 | 15000 | 1900 | 0.19 | 0.61 |15000 | 1900 | 0.38 1.22
30 16000 | 1800 | 0.14 | 0.45 (13000 | 1600 | 0.13 | 0.42 (13000 | 1600 | 0.26 | 0.83
35 15000 | 1700 | 0.08 | 0.26 |12000 | 1400 | 0.09 | 0.29 |12000 | 1400 | 0.22 0.69
1.5° 40 15000 | 1600 | 0.08 | 0.24 |12000 | 1300 | 0.09 | 0.27 |12000 | 1300 | 0.2 0.65
45 13000 | 1400 | 0.07 | 0.22 | 11000 | 1300 | 0.08 | 0.24 | 11000 | 1300 | 0.18 0.58
52 13000 | 1300 | 0.06 | 0.2 (11000 | 1100 | 0.07 | 0.22 {11000 | 1100 | 0.17 | 0.54
64 10000 | 900 | 0.06 | 0.18 | 9000 | 900 | 0.06 | 0.19 | 9000 | 900 | 0.14 0.46
25 16000 | 2400 | 0.16 | 0.51 (13000 | 1900 | 0.15 | 0.48 [13000 | 1900 | 0.3 0.96
3 34 14000 | 2100 | 0.13 | 0.4 |11000 | 1600 | 0.12 | 0.37 | 11000 | 1600 | 0.23 0.74
40 14000 | 1700 | 0.12 | 0.37 [ 11000 | 1400 | 0.11 0.34 [ 11000 | 1400 | 0.21 0.67
54 12000 | 1400 | 0.1 0.3 |10000 | 1200 | 0.09 | 0.27 |10000 | 1200 | 0.17 | 0.54

Schnitttiefe
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1) Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

2) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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C-Stahl, Guss (180—280HB)
Werkzeugstahl (<350HB)

Geharteter Stahl (45—55HRC)

Kupfer+Kupfer Leg.

Werkstoff Verguteter Stahl (35— 45HRC)
RE (mm) Keg?a?vi\;!hkel Hinterschliff Drehz_?hl Tischvorschub Schnitttiefe | Schnitttiefe Dreh;?hl Tischvorsc_hub Schnitttiefe | Schnitttiefe Dret_]z_?hl Tischvorsc_hub Schnitttiefe | Schnitttiefe
BHTA LU (mm) (min™) [(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) [ (min™") |[(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) | (min™") |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)
30 14000 | 2100 | 0.23 | 0.74 | 11000 | 1800 | 0.22 | 0.7 11000 | 1800 | 0.44 | 1.41
0.5° 40 12000 | 1800 | 0.19 | 0.61 | 10000 | 1600 | 0.18 | 0.58 |10000 | 1600 | 0.36 | 1.15
60 9000 | 1300 | 0.06 | 0.19 | 8500 | 1400 | 0.07 | 0.21 8500 | 1400 | 0.16 | 0.5
20 15000 | 2700 | 0.31 0.99 |12000 | 2200 | 0.3 0.96 (12000 | 2200 | 0.72 | 2.3
30 14000 | 2100 | 0.23 | 0.74 (11000 | 1800 | 0.22 | 0.7 11000 | 1800 | 0.53 | 1.69
1° 35 12000 | 1800 | 0.21 0.67 |[10000 | 1700 | 0.2 0.64 | 10000 | 1700 | 0.48 | 1.54
R2.0 40 12000 | 1700 | 0.19 | 0.61 | 10000 | 1600 | 0.18 | 0.58 |10000 | 1600 | 0.43 | 1.38
45 12000 | 1500 | 0.13 | 0.42 (10000 | 1600 | 0.12 | 0.38 |10000 | 1600 | 0.29 | 0.92
66 9000 | 1100 | 0.08 | 0.24 | 8500 | 1300 | 0.07 | 0.21 8500 | 1300 | 0.16 | 0.5
1.5° 50 12000 | 2200 | 0.11 0.35 | 10000 | 1700 | 0.1 0.32 (10000 | 1700 | 0.24 | 0.77
84 8000 | 1400 | 0.04 | 0.13 | 6500 | 900 | 0.03 | 0.1 6500 | 900 | 0.07 | 0.23
3 30 14000 | 2500 | 0.23 | 0.74 | 11000 | 2000 | 0.22 | 0.7 11000 | 2000 | 0.53 | 1.69
45 11000 | 1900 | 0.16 | 0.51 [ 9000 | 1600 | 0.15 | 0.48 | 9000 | 1600 | 0.36 | 1.15
38 10000 | 2200 | 0.28 | 0.9 8500 | 2000 | 0.27 | 0.86 | 8500 | 2000 | 0.65 | 2.07
1° 50 9000 | 1900 | 0.24 | 0.77 | 8000 | 1800 | 0.23 | 0.74 | 8000 | 1800 | 0.55 | 1.77
R2.5 65 8000 | 1600 | 0.16 | 0.51 | 6500 | 1400 | 0.15 | 0.48 | 6500 | 1400 | 0.36 | 1.15
1.5° 66 8000 | 1600 | 0.16 | 0.51 | 6500 | 1500 | 0.15 | 0.48 | 6500 | 1500 | 0.36 | 1.15
3° 36 10000 | 2700 | 0.31 0.99 | 8500 | 2300 | 0.3 0.96 | 8500 | 2300 | 0.72 | 2.3
40 8000 | 2200 | 0.28 | 0.9 7500 | 2100 | 0.27 | 0.86 | 7500 | 2100 | 0.65 | 2.07
1° 50 8000 | 2000 | 0.23 | 0.74 | 6500 | 1800 | 0.22 | 0.7 6500 | 1800 | 0.53 | 1.69
R3.0 73 7000 | 1700 | 0.15 | 0.48 [ 6500 | 1700 | 0.14 | 0.45 | 6500 | 1700 | 0.34 | 1.07
90 6500 | 1500 | 0.09 | 0.29 | 6000 | 1300 | 0.08 | 0.26 | 6000 | 1300 | 0.19 | 0.61
1.5° 53 7000 | 2100 | 0.22 | 0.7 6500 | 1900 | 0.21 | 0.67 | 6500 | 1900 | 0.5 1.61
3° 32 9000 | 2400 | 0.35 | 1.12 | 8000 | 2200 | 0.34 | 1.09 | 8000 | 2200 | 0.82 | 2.61
50 6000 | 2200 | 0.41 1.31 | 5500 | 2000 | 0.4 1.28 | 5500 | 2000 | 0.96 | 3.07
1° 65 6000 | 2000 | 0.36 | 1.15 [ 5200 | 1700 | 0.35 | 1.12 | 5200 | 1700 | 0.84 | 2.69
76 6000 | 1800 | 0.29 | 0.93 | 5000 | 1500 | 0.28 | 0.9 5000 | 1500 | 0.67 | 2.15
R4.0 90 5000 | 1400 | 0.19 | 0.61 [ 4700 | 1200 | 0.18 | 0.58 | 4700 | 1200 | 0.43 | 1.38
1.5° 40 6000 | 2300 | 0.46 | 1.47 | 5800 | 2200 | 0.45 | 1.44 | 5800 | 2200 | 1.08 | 3.46
56 6000 | 2200 | 0.38 | 1.22 | 5500 | 2000 | 0.37 | 1.18 | 5500 | 2000 | 0.9 2.84
3° 35 7000 | 2700 | 0.49 | 1.57 [ 6000 | 2400 | 0.48 | 1.54 [ 6000 | 2400 | 1.15 | 3.69
60 5500 | 2600 | 0.51 1.63 | 4500 | 2300 | 0.5 1.6 4500 | 2300 | 1.2 3.84
1° 70 5500 | 2600 | 0.46 | 1.47 | 4500 | 2200 | 0.45 | 1.44 | 4500 | 2200 | 1.08 | 3.46
R5.0 100 5000 | 2400 | 0.36 | 1.15 [ 4000 | 1900 | 0.35 | 1.12 | 4000 | 1900 | 0.84 | 2.69
1.5° 50 5000 | 2400 | 0.56 | 1.79 [ 4600 | 2400 | 0.55 | 1.76 | 4600 | 2400 | 1.32 | 4.22
68 5000 | 2400 | 0.49 | 1.57 | 4600 | 2300 | 0.48 | 1.54 | 4600 | 2300 | 1.15 | 3.69
3° 46 5000 | 2400 | 0.69 | 2.21 | 4800 | 2500 | 0.68 | 2.18 | 4800 | 2500 | 1.63 | 5.22
1° 70 4500 | 2600 | 0.81 2.59 | 4000 | 2100 | 0.8 2.56 | 4000 | 2100 | 1.92 | 6.14
R6.0 100 4000 | 2200 | 0.61 1.95 | 3500 | 1800 | 0.6 1.92 | 3500 | 1800 | 1.44 | 4.61
1.5° 80 5000 | 2300 | 0.71 2.27 | 4000 | 2000 | 0.7 2.24 | 4000 | 2000 | 1.68 | 5.38
3° 69 5000 | 2700 | 0.81 2.59 | 4000 | 2200 | 0.8 2.56 | 4000 | 2200 | 1.92 | 6.14

Schnitttiefe
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1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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MS PLUS VHM-FRASER

MPMHV &

Schaftfraser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlange

3®

37°
40°

C&

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | Gehteer il (<45HRC)|  (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg, | <UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
©) © O @) O
__—1BHTA15°
e =
APMX [ =]
[e]
(8]
[=]
8 Typ2
APMX L §
k 0 APMX ?Chgﬁiglgﬂ? e
- 0.02 A 7
DCON=4 | DCON=6 | DCON=8 PN N %\,
. Q B [
0 0 0 o] NN ‘{ Typ3
- 0.005 - 0.005 - 0.006 P Z
DCON=6(DC=8)|DCON=8(DC=10)] DCON=10 | DCON=12 _apux_| LF ol
0 0 0 0 a
ﬂl - 0.008 - 0.009 - 0.009 - 0.011
4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier
Stahle und C-Stahle. Mafte : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden qé’ Typ
|
MPMHVDO0100 1 2.5 45 4 4 (] 1
D0150 1.5 3.8 45 4 4 ° 1
D0200 2 5 45 4 4 ° 1
D0250 2.5 6.3 45 4 4 ° 1
D0300 3 7.5 45 6 4 ) 1
D0400 4 10 45 6 4 () 1
D0500 5 12.5 50 6 4 (] 1
D0600 6 15 60 6 4 [ J 2
D0700 7 17.5 70 8 4 (] 2
D0800 8 20 70 8 4 ° 2
D0800S06 8 20 90 6 4 * 3
D1000 10 25 80 10 4 () 2
D1000S08 10 25 100 8 4 * 3
D1100S10 1 28 100 10 4 * 3
D1200 12 30 100 12 4 (] 2
D1200S10 12 30 110 10 4 * 3
D1300S12 13 32 110 12 4 * 3

* Zum Nutenfrasen wird die Verwendung eines Off-set Typ nicht empfohlen. (S06, S08, S10, S12)

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Schulterfrasen

C-Stahl, Leg. Stanhl, C-Stahl, Leg. Stanhl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl
Duktiler Guss Verguteter Stahl, Titanlegierung
Werkstoff Leg. Werkzeugstahl
Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe [ Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe | Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe | Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe
DC (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min') |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min-') |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min"') |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)
1 38000 910 1.7 | 0.2 |31000| 500 1.7 | 0.2 |25000| 500 1.7 | 0.2 |18000| 290 1.7 | 0.05
1.5 127000 970 | 2.5 | 0.3 (22000 530 | 25 | 0.3 |18000| 500 | 2.5 | 0.3 [13000| 310 2.5 | 0.08
2 |21000| 1500 | 3.5 | 0.4 |17000|, 820 3.5 | 0.4 |14000|, 640 3.5 | 04 |10000| 320 3.5 | 0.1
2.5 |118000| 1700 | 4.2 | 0.5 |15000, 900 | 4.2 | 0.5 (12000 820 | 4.2 | 0.5 8500| 360 42 | 013
3 |16000| 1800 | 5 0.6 [13000| 940 | 5 0.6 |11000| 880 | 5 0.6 7400| 380 5 0.15
4 (12000 1700 | 7 0.8 9500 950 | 7 0.8 8000| 900 | 7 0.8 5600| 400 7 0.2
5 9500| 1800 | 8.5 | 1 7600| 1100 85 | 1 6400 900 85 | 1 4500| 430 85 | 0.25
6 8000| 2100 | 10 1.2 6400| 1300 | 10 1.2 5300| 1100 | 10 1.2 3700| 440 | 10 0.3
7 6800| 2000 | 12 1.4 5500| 1400 | 12 14 4500| 1200 | 12 14 3200| 450 | 12 0.35
8 6000| 2000 | 13.5 | 1.6 4800| 1400 | 135 | 1.6 4000| 1200 | 135 | 1.6 2800| 450 | 13.5 | 0.4
10 4800| 2100 | 17 2 3800| 1500 | 17 2 3200| 1100 | 17 2 2200| 440 | 17 0.5
11 2600| 1200 | 18.5 | 11 2100 880 | 18,5 | 11 1700| 520 | 185 | 11 1200| 190 | 18.5 | 0.55
12 4000| 1900 | 20.5 | 24 3200| 1400 | 20.5 | 24 2700| 1100 | 20.5 | 24 1900| 380 | 20.5 | 0.6
13 2200| 1100 | 22 1.3 1800| 830 | 22 1.3 1500| 490 | 22 1.3 1000| 160 | 22 0.65
ae
Schnitttiefe ap
Nutenfrasen
C-Stahl, Leg. Stahl, C-Stahl, Leg. Stahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl
Duktiler Guss Verguteter Stahl, Titanlegierung
Werkstoff Leg. Werkzeugstahl
Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe [ Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe
DC (mm)[ (min") (mm/min) | ap (mm) (min~") (mm/min) | ap (mm) (min~") (mm/min) | ap (mm) (min~") (mm/min) | ap (mm)
1 31000 620 0.5 24000 380 0.5 20000 400 0.5 9500 110 0.2
1.5 [ 22000 630 0.8 17000 410 0.8 14000 390 0.8 6400 130 0.3
2 17000 650 2 14000 450 2 11000 500 2 4800 130 0.4
2.5 15000 830 25 12000 580 25 9700 660 25 3800 130 0.5
3 13000 940 3 10000 660 3 8500 680 3 3200 140 0.6
4 9500 820 4 7600 600 4 6400 720 4 2400 150 0.8
5 7600 910 5 6100 670 5 5100 710 5 1900 170 1
6 6400 860 6 5100 630 6 4200 870 6 1600 190 1.2
7 5500 960 7 4400 710 7 3600 940 7 1400 190 1.4
8 4800 1000 8 3800 750 8 3200 960 8 1200 190 1.6
10 3800 910 10 3100 680 10 2500 880 10 950 150 2
12 3200 920 12 2500 660 12 2100 860 12 800 160 2.4
DC
Schnittiefe W ap
h DC:Durchm.

1) Zum Nutenfrasen wird die Verwendung eines Off-set Typ nicht empfohlen.
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MS PLUS VHM-FRASER

MPJHVY &

Schaftfraser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlange

3 ®

37.5°
40°

38°
40°

APMX=3.3DC APMX=4DC

C &

C. Stahl, leg. Stahl, | Werkzeugstahl, Vergiiteter Stahl, | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
Guss (<30HRC) | GefirteerStal (<45HRC)| _ (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KUPfer Legierung | Aluminium Leg.
© ©) ©) ©) @)
] ___—1BHTA15°

== i | e

APMX ={

LF o

[$]

o
gl AN WV —r Typ2

APMX z

~——! LF S

o

N

Hl DCON=4 | DCON=6 | DCON=8
0 0 0
- 0.005 - 0.005 - 0.006
ﬂl DCON=10 | DCON=12
0 0
- 0.009 - 0.011

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier Stahle und C-Stahle.
Mittlere Schneidenlange, speziell fur das Schlichten von vertikalen Wandflachen.

Mafe : mm
Bestellbezeichnung DC APMX LF DCON Schneiden qé’ Typ
-
MPJHVDO0100AP04 1 4 45 4 4 o 1
D0150AP06 1.5 6 45 4 4 ) 1
D0200AP06 2 6.5 60 6 4 ) 1
D0200AP08 2 8 60 6 4 ) 1
D0250AP10 2.5 10 60 6 4 ) 1
D0300AP10 3 10 60 6 4 ) 1
D0300AP12 3 12 60 6 4 ) 1
D0400AP13 4 13 60 6 4 ) 1
D0400AP16 4 16 60 6 4 ) 1
D0500AP17 5 17 60 6 4 ) 1
D0500AP20 5 20 60 6 4 ) 1
D0600AP20 6 20 60 6 4 ) 2
D0600AP24 6 24 60 6 4 ) 2
D0800AP26 8 26 80 8 4 ) 2
D0800AP32 8 32 80 8 4 ) 2
D1000AP33 10 33 100 10 4 ) 2
D1000AP40 10 40 100 10 4 ) 2
D1200AP40 12 40 110 12 4 ) 2
D1200AP48 12 48 110 12 4 ) 2

@ : Lagerstandard.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
Schulterfrasen

C-Stahl, Leg. Stanhl, C-Stahl, Leg. Stahl, Austenitisch rostfreier Stahl, Geharteter Stahl (45—52HRC)
Duktiler Guss Vergliteter Stahl, Titanlegierung
Werkstoff Leg. Werkzeugstahl

Durchm.|Schnittidnge| Drehzahl | Vorschub |Schnitttiefe|Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub |Schnitttiefe |Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub |Schnitttiefe|Schnitttiefe
DC (mm)|APMX(mm) [ (min-") | (mm/min)|ap (mm) | ae (mm)| (min-") | (mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min") | (mm/min)|ap (mm)|ae (mm)
1 4 19000, 300 | 3 0.03 [15000| 240 | 3 0.03 [13000| 210 | 3 0.03 (13000| 160 3 0.02
1.5| 6 16000/ 320 | 4.5 | 0.05 |13000| 260 | 4.5 | 0.05 (11000| 220 | 4.5 | 0.05 | 8500/ 170 45| 0.03
2 6.5 [15000| 500 | 5 0.1 (12000 380 | 5 0.1 [10000| 320 | 5 0.1 7700 220 5 0.06
2 8 14000, 470| 6 0.06 [11000| 350 | 6 0.06 | 9500/ 300 | 6 0.06 | 7300| 200 6 0.04
2,510 13000/ 660 | 7.5 | 0.08 |11000| 520 | 7.5 | 0.08 [ 8900| 390 | 7.5| 0.08 [ 6300, 250 7.5 | 0.05
3 10 13000/ 890 | 7.4 | 0.15|10000f 620 | 7.4 | 0.15 | 8400| 470 | 7.4 | 0.15( 5900, 300 7.4 | 0.09
3 12 12000/ 820 | 9 0.09 | 9500/ 590 | 9 0.09 | 8000| 450 | 9 0.09 | 5600| 280 9 0.06
4 13 9400/ 940| 9.9 0.2 7500| 650 | 9.9 | 0.2 6300 530 | 9.9 0.2 4700| 320 9.9 0.12
4 16 9000| 900 | 12 0.12 | 7200| 620 | 12 0.12 | 6000| 500 | 12 0.12 | 4500| 310 | 12 0.08
5 17 7500/ 990 | 12.4 | 0.25 | 6000/ 680 | 12.4 | 0.25 | 5000 560 | 12.4 | 0.25| 3800| 350 | 12.4 | 0.15
5 20 7200/ 950 | 15 0.15 | 5700| 650 | 15 0.15 | 4800 540 | 15 0.15| 3600 330 | 15 0.1
6 20 6300| 1100 | 149 | 0.3 5000| 760 | 149 | 0.3 4200 640 | 149 | 0.3 3200| 350 | 149 | 0.18
6 24 6000| 1000 | 18 0.18 | 4800/ 730 | 18 0.18 | 4000/ 610 | 18 0.18 [ 3000| 330 | 18 0.12
8 26 4700| 1100 | 19.8 | 0.4 3800/ 800 | 19.8 | 0.4 3100| 620 | 19.8 | 0.4 | 2400 360 | 19.8 | 0.24
8 32 4500( 1000 | 24 0.24 | 3600 760 | 24 0.24 | 3000 600 | 24 0.24 | 2300 350 | 24 0.16
10 33 3800/ 1000 | 24.8 | 0.5 3000| 760 | 24.8 | 0.5 2500| 590 | 24.8 | 0.5 1900| 330 | 24.8 | 0.3
10 40 3600/ 970 | 30 0.3 2900| 730 | 30 0.3 2400| 570 | 30 0.3 1800/ 310 | 30 0.2
12 40 3100|1000 | 29.7 | 